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A 


Abblasehahn s. Dampfkessel. 

— s. Schlamm- —. 

Abblaseventil s. Dampfkessel. 
Abdampfentóler „Excellent“ *14. 
Abdichtung s. Metall- —. 8 

Abstände von Riementrieben, Uber — 64. 
Abstechbank s. Dreh- und —. 
Akkumulatoren s. PreBwasser- —. 
Anlasser s. Kontroller. 
Antivibrationsvorrichtung, Eine — *208. 
Antrieb s. Riemen- —. 


Automat, ,Simplex*- — *31, *39. 
Automatische Bördelmaschine System Wilzin 
+44, 161. 


Automobilbau, Zweckmäßige Arbeitsverfahren 
im — *193, *204. 


Doppelsitzventil, Ein neues entlastetes — für 
ompressoren Gebliisemaschinen und Vakuum- 

pumpen *192. 

Doppelspindliger Vertikalfräs-Apparat *172. 

Doppelwalzenwerk s. Kollergang. 

Drahtseilbahnen, Neuerungen an — für kurz- 
zeitigen Transport *111. 

Dreh- und Abstechbank 59, 712. 

Drebbank s. Wagenbiichsenbobrbank. 

— 8. Leitspindel- —. 


, — 8. Revolver- —. 


Drehmaschine s. Doppelte horizontale —. 

Be di Pneumatisch-hydraulische — 

Drehwerk s. Schnell- —. 

Dreifach - Expansions - Dampfmaschine *33, 
+11 u. 12. 

Druck-Reduzier-Ventil, Das Fostersche —*180. 


' Diirkoppmotor, Der neue vierzylindrige — 


Batteriekessel mit Ten-Brink-Vorlage und ` 


Uberhitzer *141. 
Bekohlungsanlagen s. Kesselhaus- —. 
Bergbau s. Fórdereinrichtungen. 


Bogendach, Eisernes — von 36,5 m Spann- | 


weite *114, +33. 
Bohrbank s. Wagenbüchsen- —. 
Bohrdrehbank s. Revolver- —. 
Bohren von Hartguß 40. 
Bohrfutter, Das ,Grónkvist*- — *8N. 
Bohrmaschine s. Doppelte-horizontale —. 
Bohrstange mit verstellbarem Messer *48, 
Bohrwerk s. Schnell-Dreh- —. 
Bördelmaschine s. Automatische —-. 
Bremsen der Kraftwagen, Die — *102. 
Brikettstein s. Presse. 


C 


*165, +45. 
E 


_ Einkurbel-Verbundmaschine, Neuere Borsig- 


sche liegende — 207, 211, 755 u. 56. 
Einrichtung zum Einsetzen von Ventilen in 
Leitungen, die unter Druck stehen *104. 


_ Einzylinder-Stufenkompressor mit entlasteter 


Chlorkaliumlauge, Verdampfungsanlage für — 


$35, 121. 
Conusmaß und” Gradmesser *120. 


D 


Dach s. Bogendach. 

Dampfkessel, Der Babcock und Wilcox- — 

in seiner Anwendung in der Praxis *135. 

— für Heißdampferzeugung 138, +38. 

— auf TragfuBeo, System Wolf *143. 

— s. Batteriekessel. 

— Der Garbe- — *139, 733. 

— Der Schütte- — *216. 

— s. Wasserrohr- —. 

Dampfkessel - Abblasehabn init 
Küken *56. 

Dampfkessel - Abschlämm- und Abblaschabn 
System Clauß *163. 


elustischem 


Dampfkessel-Schlammabblaseventil „Vesuv $ 
*128. 
Dampfkesseltypen, Die neueren Leinveber- 


schen — *145, 150, $40, 41. 
Dampfkowpressorenanlage, Eine interessante 
#160. 

Dampfleitungen, Disposition von Hochdruck- 


Dampfmaschine s. Dreifach-Expansions- —. 
—, s. Zweikurbel-Verbund- —. 
Dampfmaschinen „Roland“, Raschlaufende — 
*89, 726. 
Dampfmaschinen s. Ventil- —. 
Dampfpumpe, Eine doppelt wirkende — *119. 
Dampfstrahl-Wasseranwärmer *72. 
Dampfturbine, Zoelly- — *17, +6. 
Dampfturbinen, Uber moderne Wasser und —. 
*107, 116, #126, 134, 154, *169. 
Dampfturbinenzentrale in Buenos-Aires, Die 
große — *I67, *176, +46, +47. 
Dampfüberhitzer s. Flachrobr- —. 
Dampfwasserableiter *40. 


englischer Bauart +44, 160. 


Kolbenschiebersteuerung, Patent Kiecksen #71. 

Eisenbahnräderdreherei, Ein Beitrag zur Ent- 
wicklung der — *152. 

Eisenbeton s. Kühlturm. 

Eisenbetonbau s. Statik. Ä 

Eisenkonstruktion eines Fabrikneubaues 149, 
158, 742, 743. 

Elektrizititswerk, Das — der Stadt Iglau *57. 

Elektrohängebahn und Kohlentransporteur 
mit Dodgekette 76, +22. 

Elevator E EE E —, mit elektrischem An- 
trieb #75. 

Elevator mit beweglichem Arm *76. 

Elevatoren, Neuere Fredenhagensche Faß- und 
Sack- — *131, 737. 

Entöler s. Abdampf- —. 

— s. Winkelflächen. 


- Explosionsmaschinen für Unterseebote 113,732. 


F 


' Fabrikneubau s. Eisenkonstruktion eines —. 
, Fahrbarer Kran von '',t Tragfiibigkcit 204,754. 
Feuerung, Die Reichscbe Regulier- Fiillschacht- 


! 
) 


| 


| 
| 


| 
| 
| 
| 
| 
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| 
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Doppelte horizontale Bohr- und Drehmaschine | 


in ihrer Anwendung auf verschiedene 
Kesselsysteme 144, +39. 

Flachregler, Konstruktion und Berechuung 
eines — #19. 

Flachrohr-Dampfüberhitzer *35. 

Flaschenzug Imperial: *112. 

Fördereinrichtungen für den Bergbau 99. 723. 

Förderrinne mit auswechselbaren Boden- und 
Seitenblechen *s0. 

EE in der Erzeugung von Stahlrühren 

D. 

Fräs-Apparat e Doppelspindliger. 

Fräskopfmesser-Schleifmaschine *43. 

Fräsmaschine mit sechs Spindeln, Eine selbst- 
tätige Langloch- — *129. 

— s. Rund- —. 

Friktionsscheiben s. Kraftübertragung. 


G 


Gasgebläsemaschine, 2000 PN- -- 185, 197, 751 | 


u. 02. 
Gasmaschine s. Hochofen- —. 
Gasmotor, System Chavon *106. 
Gasreiniger s. Sauggasanlagen. 
Gaswerk s. Steinkohlen- —. 
Geblüse s. Kreiskolbengebläse. 
Gebliisemaschine e Gasgebläsemaschine. 
Gegenstrom - Oberflichen - Kondensations- 
Vakuum- und Preßpumpen, Neuere- — 
Balckescher Bauart, *186, +50. 


Gelenkkette, mit auswechselbaren Gliedern, 
*112. 


Generatorofen s. Voll- —. 

Gleichstrom-Dampfmaschine, Ein Beitrag zur 
Kritik der — 200. 

— von Prof. Stumpf s. Heifdampflokomobile. 

Graphische Berechnung s. Transmissionswelle. 

Grubenförderung, Die maschinelle —, unter 
besonderer Berücksichtigung der Peltontur- 
bine als Stationärmaschine, *49, +16. 

Grubenweite, Bestimmung der äquivalenten 
—, 192. 


H 


Hiingebahn e Elektro- —. 

Härtegrad, Ein Verfahren um Stahl auf seinen 
richtigen -—- zu prüfen 216. 

Hartguß s. Bohren. 

Heißdampf s. Lokomobile. 

Heißdampferzeugung s. Dampfkessel für —. 

Heißdampflokomobile, Die Badenia- — mit 
Gleichstromdampfmaschine von Prof. Stumpf 
*209. 

Heißdampf-Schnellzuglokomotive, °/,-gekup- 
pelte — der Italienischen Staatsbahnen *41, 
$13. 

Heißdampf-Stopfbüchse, Eine neue — *24. 

Heizgase, Volumenbestimmung von — 110. 

Hobelmaschine s. Schnell- —. 

Hochdruck-Dampfleitungens.Dampfleitungen, 

Hochofen-Gasmaschine *2, +1. 

Holzschleiferei 94, 727. 


I 


Indikatorhabn *4v. 

K 

Kalt-Sägemaschine *26. 

Kardanwagen, Der Neckarsulmer- — *51. 

Karusseldrehbank s. Wagenbüchsenbohrbank. 

Kesselanlage, Eine interessante — mit Babcock- 
€ Wilcox-Dampfkesseln, *175, +48. 

Kesselanlage, der Franco - Britischen Aus- 
stellung London, 1908 7, T2. 

Kesselhaus- Bekohlungsanlagen mittels Ele- 
vatoren, Transportbändern und Schnecken, 
*77, #85. 8 

Kesselspeiseanlagen, Uber zeitgemäße — 
*94, *102. 

Kohlentransporteur s. Elektrohäugebabn. 

Kolbenschiebersteuerung, Vom Regulator be- 
einflußte Meyer- — *16. 

Kolbenschieberstenerung, s. Einzylinder- 
Stufenkompressor. 

Kolbenschiebersteuerungen 281. 725. 

kollergang und Doppelwalzenwerk für Roh- 
kaolin, 130, 736. 

Kompressor s. Luftkompressor. 

— s. Pilz-Kompressor. 

— 8. Rapid. 

— 8. Stufenkompressor. 

Kompressorenanlage s. Dampfkompressoren. 

Kompressoren-Konstruktion, Die — Hilpert 
#207, *212. 

kondensationsanlage s. Versuche an der —. 

Kontroller und Anlasser, Neue — *936. 

Kontrollkarte, Eine praktische -— #172. 

Konverter, 24 t. 109, +31. 

Kopierapparat, Von J. Blume, Pankow, *s. 

Kraftgasmaschine, Die neue — System 
Bollinckx #173, #195. 

Kraftübertragung durch Friktionsscheiben 48. 

Kranbahn, Berechnung einer mehrfach unbe- 
stimmten — +178. 

— , Verlängerung einer —. 
nung *79, 92. 

Kreiskolbengebläse, Kio bewährtes — *188, 14). 

— Das Lehmann- — *215. 

Kreistransporteur und Salzfórderanlage mit 
drehbarer Transportschnecke *75, $23. 

Kugelgelenke s. Regulator. 


Statische Berech- 





Kugelmühle 211, 757. 

Kühblturm in Eisenbetonausführuug *52, +24. 
Küken s. Abblasehahn. 

Kupplungen s. Wirbelstrom- —. 


L 


Lagerkonstraktion, Eine beachtenswerte —, 
*200. `: 


Langloch Fräsmaschine s. Fräsmaschine. 
Laufbüchse, Selbstölende — für Losscheiben 
#24 


Laufbüchsen von Riemenscheiben 48. 
Leitscheibenvorrichtnng *24. 
Leitspindeldrehbank, Eine neue —, 201. 
Leitspindel-Schnelldrehbank Saxonia *25, 


+9. 
Leitstock , Verbesserter —, für die Drehbank 
*72 | 


Lokomobile, Die neue Heißdampt- — System 
Lanz #123. 

Lokomotive s. Heißdampf- —. 

Lokomotivtyp, Ein neuer — *149. 

Luftkompressor, Der — und seine Anwendung 
in der Praxis *181, *196. 

—, Der — Borsigscher Bauart *191. 


M 


Mercedes-Motoren für Luftfahrzeuge *100. 
Metallabdichtung ,,Lentz°* *56. 
Metallpackungen, System Singer, die — *155. 
Momentausriickung für Turbinenschiitzen *8. 


Oo 
Organisation und Technik 57, 91, 101, 118. 


„Original Dill*-Universal-Stoßmaschine *29. | 
' Sicherheitsventil ,Hochhub*, Das — *14». 


P 


Parallelschraubstock, Ein neuer — *56. 
Peltonturbine s. Grubenförderung. | 
Pilz-Kompressor, Der doppelt wirkende — *130. 
Planetengetriebe s. Umlauf- oder —. 
Presse, Die Tiglersche Brikettstein — *115. 
— s. Drehtisch —. 

Presspumpen s. Gegenstrom —. 
Presswasser-Akkumulatoren *199, *213. 
Pumpe, s. Dampf —. 


,Rapid“-Kompressor, Der — *133. 
Reducier-Vent s. Druck- Reducier-Ventil. 
Reflexions- Wasserstandsarmatur *112. 
Regler s. Flach —. 

Reglertypen, Zwei neue — *164. 
Regulator, Ein neuer — *1%1. 

— s. Reglertypen. 

Reiniger s. Speisewasser —. 

— s. Wasserstandsrohr —. 


Reitstockspitze mit Kugellager und Ringver- | 


schluß für Drückbänke *88. 
Retorten, Rotierende — mit Gasabzug *43. 


Revolver-Bohrdrehbank, Halbautomatische — | 


*28. 
Revolverdrehbank *12. 
Richtmaschine, Eine amerikanische — *156. 
Riemen- oder elektrischer Antrieb! 44. 
Riementriebe s. Abstände von —. 


Rohélmotor, Der Bolindersche *15%. 
Röhrenüberhitzer auf Lokomotivkessel. Eine 


neue Anwendung des Sehmidtschen #164. 


A 


Arlaud s. Parrouffe. 

Armaturen- und Maschinenfabrik Aktien- 
Gesellschaft vorm. J. A. Hilpert, Nürnberg, 
Die Kompressoren-Konstruktion Hilpert #207. 


| Schaufelrad s. Dampfturbinen. | 


IV 





Rost mit schwingbaren Roststiben, 
E. Moutte 71, +20. 

Rostbeschickungs-A pparat 
Der mechanische — 7. 

Rundfräsmaschine 105, 430. 


System 


System Wichand, 


S 


Sägemaschine s. Kalt —. 

Salzförderanlage s. Kreistrausporteur. 
Sandaufbereitung, Maschinen für — *l, +5. 
Saug-Gasanlagen, Über — #159, #170, #177, 4205, 
Sangzug, Indirekter — für Feuerungen #109. | 


Schiebersteuerungen s. Kolben —. | 

Schlammabblasehahn, Ein neuer — *120. | 

Schlammabblaseventil s. Dampfkessel. 

Schleiferei s. Holz —. 

Schleifmaschine s. Fräskopfmesser —. | 

— s. Spiralbobrer —. | 

Schmierapparat s. Zentral —. | 

Schmiermittel, Die Fabrikation und Prüfung | 
der wichtigsten — 3, 14, 35. 

Schneckengetriebe, System Parroufte und Ar- 
laud *63. 

Schnelldrehbank s. Leitspindel —. 

Schnell-Dreh- und Bohrwerk, ,Mammut* 
#27, 710. 

Schnellhobelmaschine mit 
Schneckenantrieb 25, +8. 

Schnellumlauf-Wasserrohrkessel, liodbergs 
— mit Überbitzer #146. 

Schraubstock s. Parallel —. 

Schwimmkran von 100 t Tragfähigkeit *203, 
$54. 

Shapiugmaschine mit drehbarem Tisch, Uni- 
versal — *30 


= 


Kulissen- und | 


| — 8. Zylinder-Sicherheitsventil. Ä 








3 Speisewasser-Reiniger #4, *23. 


- Stiftschraubenfräsapparat, Ein bewährter — | 


-—Stiltzkonstruktion, Eine interessante — "1721. 


Sicherung der Wellen gegen Verschiebung 63. 


_ Spannungsanzeiger für elektrische Leitungen | 
#47, 


Spill, mit elektrischem Antrieb *109. 

Spindelstock *64. 

SE — 

J. | 

Spiralkonveyer-Anlage für das Kesselhaus des 
städtischen Elektrizitätswerkes Wiesbaden 
+73, $21. 

Spiralturbinen * 63, 717. 

Stahlröhren e. Fortschritte. 

Statik des Eisenbetonbaues, Die Grundzüge 
der — *5, *10, *20, #37, #46, *54, *59, #67. 

Steinkohlen-Gaswerk der Stadt Leipnik 13, 45. 

Stenerung s. Kolbenschieber —. 


*180. 
Stopfbiichse s. HeiBdampf —. 
Stopfbiichsenpackung, „Excelsior“ — 8x. 
Stoßmaschine s. „Original Dill“ —. 


Stufenkompressor. Der Hartmannsche ein- 





zylindrige — *190. 
— s. Einzylinder —. 


T 


Technik s. Organisation. 

Ten-Brink-Rost s. Batteriekessel. 
Transmissionsanlagen *53, +15. 
Transmissionswelle, Berechnung einer — *162. 


Alphabetisches Namenregister. 


Badische Maschinenfabrik Durlach, Maschinen 
für Sandaufbereitung *1, 73. 


| Babcock & Wilcox s. Deutsche —. 


Artisans’ Guild, Benton Harbor, Mich., Selbst- 


ölende Laufbiichse fiir Losscheiben *24. 


Bader & Halbig, Halle a:S., Wasserstandsrohr- 
Reiniger *16. 


| Berliner Maschinenbau - Act.- Ges. vormals 


Bailey and Co. W. H. Limited in Salford,-Das - 

= Fostersche Druck-Reduzier Ven), *180. 

Balcke, H. Versuche an der Kondensationsan- | 
lage der Elektrizitütswerkes Neuß #135. 

Balcke s. Maschinenbau-Act.-Ges. —. 

Barnewitz, Gebr., Dresden, Rotierende Retorten 
mit Gasabzug *43. 


L. Schwartzkopff, Berlin, */,-gekuppelte ` 


Transportschnecke s. Kreistransporteur. 

Treiber für Stiftschrauben *119. 

Turbine s. Dumpf —. 

Turbinen s. Spiral —. 

Turbinenanlage des Elektrizitátswerkes Allen- 
stein *9, +4. 

Turbinenschiltzen s. Momentausrückung. 


U 
Überhitzer s. Batteriekessel. 
— s. Flachrohr- -. 
— s. Dampfkesseltypen. 
— s. Röührenüberhitzer. 


Umlauf- oder Planetengetriebe. 
Stubl, Berlin *69, *86, #93. 


Von Bruno 


v 


Vakuum-Pumpen s. Gegenstrom —. 

Ventil-Dampfmaschine des Jakobiwerkes *157, 

Ten IL DAMDEMRZChEnEN: Neuerungen an — 
í 


—, Die stehenden Lentz- — für die Zentrale 
Katzbachstraße, der „Großen Leipziger 
Straßenbahn“ #113. 

Ventildichtung, Eine neue — *180. 

Ventile s. Einrichtung zum Einsetzen von —. 

Verdampfungsanlage s. Chlorkaliumlauge. 

Vergasung fester Brennstoffe, Über den Ein- 
fluß des Wasserdampfes und des Strahlungs- 
verlustes der Vergasungszone auf die — im 
Gaserzeuger *124, *132, *141. 

Versuche an der Kondensationsanlage des Elek- 
trizitätswerkes Neuß von H. Balcke *135. 
Vertikalfrás-Apparat s. Doppelspindliger —. 

Vierwalzenstuhl 22, +7. 

Vierzylindermotor s. Diirkoppmotor. 

Vollgeneratorofen 65, +19. 

Volumenbestimmung s. Heizgase. 


wW 


Wagenbüchsenbohrbank und Karusselldreh- 
bank *97, 729. E 

Wärmedurchgangszahl k, Uber die Be- 
stimmung der — *98, 

Wasserabscheider, Ein neuer — *127. ` 

Wasseranwärmer s. Dampfstrahl —. 

Wasserturbinen s. Dampfturbinen. 

Wasserfängertyp, Ein amerikanischer — *135. 

Wasserrohrdampfkessel, Über — *10, *21. 

Wasserrohrkessel s. Schnellumlauf- —. 

Wasserstand s. Reflexions. 

Wasserstandsanzeiger, Ein Sicher- 
heits — *128. 

Wasserstandsrohr-Reiniger *16. 

Wasserwerk der (Gemeinde Rosenthal -Wil- 
helmsruh-Nordend b. Berlin *42, +14. 

Wasserwerk, Das Marine-fiskalische — Wil- 
helmshaven-Feldhausen 122, 734. 

Wellen s. Sicherung der —. 

Winkelflächen - Abdampf-Entöler, Der Ras- 
mussensche #171. 

Wirbelstrom-Kupplungen *62. 


Z 
Zentralschmierapparat, Systein Lefebvre *47. 
Zweikurbel-Verbund-Dampfmaschine, 

Stehende — System Borsig 194 +53. 
Zylinder-Sicherheitsventil, Ein neues #208. 


newer 


Heißdampf-Schnellzuglokomotive der Itali- 
enischen Staatsbabnen *41, +13. 

Berner € Co. s. Mammut-Werke. 

Bielefelder Maschinenfabrik vorm. Dürkopp 
& Co., Bielefeld. Vierzylindermotor *165, 745. 

Binder, O., Wiesbaden, Spannungsanzeiger für 

elektrische Leitungen *47. 

, Über die Bestimmung der Wärmedurch- 

gangszahl K *9x. 

Blume, J., Punkow, Bohrstange mit verstell- 
barem Messer *48. 

—, Kopierapparat *3. 


— 


Ké 
7 
V 





Bolinders Maschinenbaugesellschaft, Berlin C. 
Der Bolindersche Rohölmotor *157. 

Bollinckx, H., s. Société Anonyme des Ateliers 
de Construction. | 

—, A. s. Société Anonyme des Moteurs á Gaz. 

Borsig, A., Tegel-Berlin, Dampfkompressoren- 
Anlage *165. 

— , Dreifach - Expansions - Dampfmaschine *33, 
f11 u: 12. 

—, Lokomotivtyp *149. 

—, Luftkompressor Borsigscher Bauart, Der — 
*191. 


F 
Fostersche Druck - Reduzier-Ventil — Das, s. 
Bailey and Co. 


Franklin Moore Co., Winsted Conn. Imperial- 
Flaschenzug *112. 


Fredenhagen, Wilhelm, Offenbach a/M., Elektro- | 


hängebahn und Kohlentransporteur mit Dod- 
gekette 76, 722. 
—, Faß- und Sack-Elevatoren *131, +37. 


. —, Spill mit elektrischem Antrieb *109. 


| 


—, Neuere Borsigsche liegende Einkurbel Ver. | 


bundmaschine 207, 211, +55 u. 56. 

—, Stehende Zweikurbel -Verbund - Dampfina- 
schine 194, 753. 

Breitrück, A., Ingenieur, Braunschweig, Doppel- 
spindliger Vertikalfriis-Apparat #172. 

—, Rundfräsmaschine #105. 

Brenot, Buronfosse & Co., Dreh- und Abstech- 
bank 59, $18. 

Breuer & Co. s. Maschinen- u. Arınaturenfabrik 
vorm. —. 

Bróderna Grónkvists Chukfabriks A.-B., 
Katrineholm (Schweden), Das „Grönkvist“ 
Bohrfutter *8~. 

Brown, Boveri & Cie., Mannheim-Käferthul 
Dampfturbinenzentrale in Buenos-Aires #167, 
*176, +46 u. 47. 

Brück, Kretschel & Co., Maschinenfabrik und 
EisengieBerei, Osnabrück, Pneumatisch- 
hydraulische Drehtischpresse #23. 


C 


Callm, C. A., Halle - Saale. 
hahn #120. 

—, Sicherheits -Wasserstandsanzeiger *128. 

Charles, B., Risley, Appliance Company in 
Princeton (Ind.) *127. 

Charon, Gasmotor System — s. Société Générale. 

Chas. A. Schieren Company, New-York u. Ham- 
burg, Riemen- oder elektrischer Antrieb? 44. 

ClauB s. Thost. 

Crépin, Fr., Kesselhaus-Bekohlungsanlage der 


Schlammabblase- 


Firma —, Spiritus-Brennerei und Preßhefe- 
fabrik in Stettin *85. 
D 


Daimler-Motoren-Gesellschaft,Untertiirkheim, 
Mercedes-Motoren für Luftfahrzeuge #100. 
Dehne, A L. G., Halle/Saale Sicherheitsventil 

Hochhub #148. 


Deutsche Babcock u. Wilcox Dampfkessel- | 


Werke A.-G., Oberhausen, Dampfkessel #138. 

—, Eine interessante Kesselanlage m. Babcock- 
u. Wilcox-Dampfkesseln #175, +48. 

Deutsche Maschinen- und Werkzeugfabrik 
G. m. b. H., Leipzig, Schnellhobelmaschine 
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schiebersteuerung *16. 
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Leipnik 13, +5. 

Emerson, Harrington, Riemen- oder elektrischer 
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Dampfleitungen #67. 
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| Hartmann, Rich s. Sächsische Maschinenfabrik. 

i Heid, N., s. Maschinenfabriks- Aktien - Gesell- 

. schaft. 
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vda Die Kompressoren-Konstruktion *207, 


Hoefer Mfg. Co., Freeport, Einrichtung zum ` 


Einsetzen von Ventilen in Leitungen, die 
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— Garbe-Dampfkessel #139, +38. 

Jünkerather Gewerkschaft, Jünkerath (Eifel), 
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bewährtes Kreiskolbengebläse *188, +49. 

Lehmann-Kreiskolben-Geblässe, Das — 215. 

Leinveber, A. & Co., G. m. b. H., Gleiwitz 
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Leitungen *47, 

Minerallac Co., Spannungsanzeiger für elek- 
trische Leitungen *47. 
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Risley s. Charles. 

Radberg, Arthur M. G., Darmstadt, Schnell- 
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Supplement zu Uhlands Zeitschriften 
Aus der Praxis des Fabrikbetriebes (Für Jedermann) 
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Ahdichtung der Kondensatorrohre, Ein Vor- 
schlag zum — *12 (Suppl.-Heft 3). 

Andrehvorrichtung, Eine einfache — für Kraft- 
maschinen *20 (Suppl.-Heft 5). 

Arbeitszeit in mechanischen Werkstätten, 
Bestimmung der — 23. 

Ausstell- und Sammelkasten, Ein — *12. 

Azetylenscheinwerfer, Neue —, für Auto- 
mobile *18. 


Bausünden, Salzburger — *2. 

Beth-Filter, Das — in seiner Anwendung zur 
Entlüftung eines Fabriksaales *14 (Suppl.- 
Heft 4). 

Bohren, Ein Verfahren zum — vierkantiger 
Löcher in Metall und Holz 16 (Suppl.-Heft 4). 

Bücherständer, Drehbarer — s. Schmuckstück. 
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Dampfglühlichtlampe, System Kraume *4. 

Dampf-Überhitzer, Ein neuer — *19 (Suppl.- 
Hett 5). 

Drehen schwerer Schwungräder, Ein Mittel 
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Elektrische Beleuchtung, Ein vom wirtschaft- 
lichen a en aus beachtenswertes System 
der — 10 (Suppl.-Heft 3). 


Elektrotechnische Institut, Das — des Phy- 


sikalischen Vereins in Frankfurt a. M. *10. 
Entólung, Ein neues Verfahren der — des 
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Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin, 


Eine interessante Kraftstation mit Dampf- 
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plosionsmaschinen *3 (Suppl.-Heft 1). 
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N 
Nickelmünzen, Die — und ihre Herstellung 13. 
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Reklame, Grundzüge der — 5, 11. 
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Maschinen für Sandaufbereitung. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3 und Abbildung, Fig. 1.) 


Nachdruck verboten. 

Von besonderer Wichtigkeit in der GieBerei ist die richtige Auf- 
bereitung des alten und neuen Formsandes, weil dadurch auch die 
Qualität des Gusses beeinflußt wird. Die Sandaufbereitung durch 
Maschinen hat in der Gießerei bereits vielfach Anwendung gefunden 
und die Handarbeit durch mechanische Kraft ersetzt. Die Figuren 
auf Tafel3 veranschaulichen die Konstruktionen verschiedener auto- 
matischer Sandaufbereitungsmaschinen der Badischen Maschi- 
nenfabrik Durlach. 

Einen rotierenden Sand-Trockenofen stellen die Fig. 30 und 31 
sowie Textfigur 1 dar. Der nasse Sand wird durch den Fülltrichter a 
einer aus mehreren Schüssen bestehenden langsam rotierenden Blech- 
trommel b zugeführt. In ihrem Inneren sind schraubenförmige Traus- 
portschaufeln zum Fortschieben des Sandes angebracht, der in der 
Trommel in direkte Berührung mit den heißen Feuergasen tritt, die 
durch Verbrennen von Koks, Kohle oder Abfällen auf dem Rost 
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Fig. 1. 


erzeugt werden. Der getrocknete Sand fállt am hinteren Ende 
in eine Grube, von wo er durch Schaufeln oder Becherwerk ent- 
fernt wird. Der Ventilator e dient zur Erzeugung des Zuges zur 
Beschleunigung der Heizgase. Der Antrieb der Trommel geschieht 
von der Vorgelegewelle aus durch Kegelradgetriebe, Schnecke und 
Zahnrad; ein weiteres Zahnrad kámmt in einem Zahnkranz, der um 
die auf vier Rollen laufende Trommel gelegt ist. Der Apparat wird 
entsprechend einer Tagesleistung von 5000—20000 kg in fünf 
Größen gebaut. 

Der in Fig. 9 und 10 im Schnitt und Grundriß wiedergegebene 
Kollergang hat unteren Kegelradantrieb. Der Teller steht fest, wäh- 
rend die beiden Läufer a durch die Triebwelle und die auf dieser 
aufgekeilte geschmiedete Schleppkurbel in Rotation versetzt wer- 
den. Die Läufer sind massiv aus Gußeisen hergestellt. die Metall- 
lager der Schleppkurbeln mit Staubkapseln abgeschlossen. Die 
auswechselbare Mahlbabn besteht aus Hartgußsegmenten und ist 
auszementiert. Mittels der Kratzer wird das Mahlgut durch die 
Ablaufrinne d in die neben dem Kollergang rotierende Siebtrommel 
abgeführt, die durch Zahnrädergetriebe b von der Vorgelegewelle 
aus betrieben wird. 





Zu große Sandknollen, die nicht durch das 


Uhlands technischer Verlag, Leipzig. 














Siebnetz laufen, werden wieder durch die Rinne c selbsttätig dem 
Kollergang zugeführt. Läuferwerk und Siebwerk sind durch Staub- 
mäntel aus Blech staubdicht abgeschlossen. 

Für die Zerkleinerung der Sandknollen von altem gebrauchten 


Sand werden auch vielfach Walzwerke verwendet. Fig. 28 
und 29 veranschaulichen ein solches Sandwalzwerk mit elektro- 


magnetischem Separator. Der gebrauchte Formsand wird in das 
Walzwerk aufgegeben, das die Knollen zerquetscht; die kleineren 
Eisenteile, wie Nägel, Eingüsse, Tropfen, fallen infolge der Ver- 
schiebbarkeit einer Walze frei hindurch auf ein Transportband, das 
mit einem elektromagnetischen Separator verbunden ist, wodurch 
der zerriebene Sand vollständig von Eisenteilen befreit wird. 

Das Sieben des Modell- und Füllsandes geschieht in vielen 
Gießereien meist durch Hand- und Stützsieb, auf das von Arbeitern 
der Sand aufgeworfen wird. Die Maschinenkraft arbeitet billiger 
und schneller. Das Trommelsieb Fig. 32, 33 ist als ein sich drehen- 
des Polygonsieb o mit abnehmbarem Siebrahmen ausgeführt. Die 
Siebmaschine wird für neuen gemahlenen wie für alten gebrauchten 
Sand verwendet. Sie ist von einem kräftigen Schutz- und Staub- 
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gehäuse umgeben und hat einen aufgenieteten Einfülltrichter n. 
Die Siebe leisten bei 10 mm Siebweite je nach Größe der Trommeln 
in der Stunde 1 bis 12 cbm, ihr Kraftbedarf beträgt Yı bis 1 PS. 

Zum Vermischen verschiedener Sandsorten oder für feuchten 
und fetten Sand wird ein Mischapparat verwendet, wie ihn Fig. 8 
wiedergibt. Dieser offene Misch- und Befeuchtungsapparat besteht, 
aus einem langen Mischtrog, in den die Sandsorten von Hand oder 
automatisch geschüttet werden. Auf der durch den Trog gehen- 
den von dem Zahnrädergetriebe i angetriebenen Welle sind Misch- 
flügel 1 eingesetzt. Am Ende des Mischtroges befindet sich über 
ihm der Anfeuchtapparat mit Brause m, deren Wasserzufluß durch 
einen Hahn geregelt werden kann. Der Sand wird während des 
Transportes durch die Mischflügel sehr gut durchgeknetet und am 
Ende gleichmäßig auf den gewünschten Feuchtigkeitsgrad gebracht. 

Der in Fig. 1 bis 4 dargestellte Kohlenstaub-Verteilungsapparat 
dient zur prozentualen Zuführung des Kohlenstaubes zum Formsand. 
In dem Behälter a wird der Kohlenstaub zugeführt und in dem 
unteren Troge durch eine im Querschnitt kreuzförmige Welle b 
in gewünschter Menge abgeleitet. Durch den Kohlenstaubverteiler 
läßt sich jede prozentuale Beimengung von Kohlenstaub erreichen. 


SE 


Die Schleudermühle (Desintegrator, Fig. 23 bis 27) besitzt zwei 
getrennte in Ringschmierlagern laufende massive Stahlachsen, auf 
deren Enden die beiden gegeneinander laufenden Schleuderkörbe a 
und b aufgekeilt sind. Einer der beiden W ellenlagerböcke ist durch 
eine Schraubenspindel und Handrad ausziehbar. Die Schleuderkörbe 
sind durch einen Blechmantel staubdicht abgeschlossen; an der 
Seite ist der Sandeinwurf c aufgenietet. Diese Desintegratoren 
eignen sich infolge ihrer starken Konstruktion und großen Leistungs- 
fähigkeit vorzüglich für Sandaufbereitungen. 

Zum vertikalen Transport des nassen und trockenen Formsandes 
dient der Becherelevator Fig. 11 und 13. Es ist ein Kettenelevator 
mit starker Gliederkette und Bechern aus Temperguß, die in einem 
starken Schutz- und Staubgehäuse mit verstellbarem Lager am Fuße 
als endloses Band laufen. Der Sand wird durch den Trichter a zu- 
geführt, von den Bechern nach oben transportiert und an der oberen 
Rolle in die Rinne b gekippt. 

Die Schüttel- Transportrinne (vergl. Figur 14 bis 18) dient 
zur horizontalen Beförderung des alten Formsandes auf be- 
liebig große Entfernungen. Der Sand bewegt sich auf der Rinne d 
durch Sprungbewegungen vorwärts, die durch die Feder a, die 
federnden Stützen der Transportrinne und die Exzenterbewegung 
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Fig. 2. Z. A.: Hochofen-Gasmaschine. 


von b hervorgerufen wird. Diese Transportvorrichtung hat den 
großen Vorzug, daß das Material dabei nicht geknetet oder geballt, 
sondern noch aufgelockert wird. Der Apparat leistet je nach 
in der Stunde 2 bis 20 cbm bei mindestens 10 m Transport- 
änge. 

Zum horizontalen Transport des präparierten Formsandes eignet 
sich der in Fig. 19 bis 22 abgebildete Schiebertransporteur. Durch 
die Bewegungen der am Rade a befestigten Kurbelstange wird in 
der Länge des Hubweges auf einem Troge ein Rollengestell hin- 
und herbewegt, an dem eine lange Stange mit beweglichen Blech- 
kratzern befestigt ist. Diese Schaufeln e schieben bei Vorwärts- 
gang der Kurbel den Sand lose vor sich her, während sie sich bei 
Rückwärtsbewegung infolge des Widerstandes am Sand aufklappen 
und ihre Schiebetätigkeit erst bei Vorwärtsbewegung wieder auf- 
nehmen. Im Troge können an beliebiger Stelle Entleerungsöffnungen 
mit Regulierschieber angeordnet werden. 


Hochofen-Gasmaschine. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel lund Abbildungen, Fig. 2 u. 3.) 


Nachdruck verboten. 

Die in Textfigur 2 u. 3, sowie auf der Tafel 1 im Längsschnitt, 
den Zylinderquerschnitten und Detailkonstruktionen dargestellte 
Hochofen-Gasmaschine ist eine Konstruktion und Ausführung der 
Firma Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H. Schleifmühle. 
= _ Diese Gasmaschine hat zwei in Tandemform angeordnete Zy- 
linder und leistet 2200 PS bei 94 minutlichen Touren. Der Rahmen 
besitzt nur eine Gleitbahn, und es ist darauf Bedacht genommen, 
daß kein Unterschneiden stattfindet und die Kolbendrücke gerad- 
linig aufgenommen werden. Die Gleitbahn ist nach oben offen, 





so daß der Rahmen sehr bequem zugänglich ist; sie ist aber auch 
so tief gelegt, daß die Zylinderdeckel auf der Kolbenstange sitzend 
darüber hinweggezogen werden können und der Kolben durch 
den Rahmen hindurch sehr leicht ausgebaut werden kann. 

Die beiden einteiligen Zylinder sind aus Spezialgußeisen. Durch 
die Wahl eines geeigneten Gießverfahrens, sowie vollkommen sym- 
metrische Ausgestaltung und richtige Materialverteilung werden 
die Zylinder ganz spannungsfrei hergestellt. Die Kúhiráume d, d, 
(Fig. 2 der Tafel) der beiden Zylinder sind sehr weit gehalten und 
behufs Reinigung leicht zugänglich. Die durch Fig. 11 im Schnitt 
dargestellten Kolben e sind aus einem Stück und aus einem ähn- 
lichen Gußeisen wie die Zylinder. Auf ihre Formgebung ist wegen 
der hohen Beanspruchung besonderer Wert gelegt. Sie sind auf der 
Kolbenstange so befestigt, daß die Kolbenform durch das Auf- 
spannen nicht beeinträchtigt wird. Wie Fig. 11 zeigt, wird der 
Kolbenkörper durch eine auf der Stange laufende Schraube mit 
Kegelform gegen einen kegelfórmigen Bund gepreßt; die beiden 
Kegelformen wirken als Keile, und durch weiteres Anziehen der 
Schraube sitzt der Kolben auf der Stange vollkommen fest. 

Die Verbindung der Kolbenstangen i mit dem Kreuzkopf m 
(Fig. 2, 8—10) geschieht durch eine einfache Kupplung. Sie er- 

laubt bequem die nötige Vorspannung, 
ohne die das Gewinde der Stangen und 


der Kupplung sehr rasch beschädigt 
werden würde. 
Die Zylinder, Zylinderdeckel und 


Auslaßventile g, g, stehen unter Wasser- 
kühlung; die Wasserverteilung ist aus 
der Anordnung der Wasserzuleitung A 
in Fig. 2 ersichtlich. Ferner sind Kol- 
ben und Kolbenstange wassergekühlt; 
Zu- und Abfúhrung des Kúhlwassers 
erfolgen in dem Zwischenstúck m durch 
die Schwingen m,. Der Lauf des 
Wasserstroms, der in der Kolbenstange, 
dem Kolben und einem in der hohlen 
Kolbenstange verlegten Rohr k zirku- 
liert, läßt sich leicht aus den Schnitt- 
figuren 1 und 11 erkennen. 

Eingehende Versuche führten die 
Firma dazu, die früher verwandte 
Füllungsregelung zu -gunsten der Gas- 
regelung aufzugeben. Wie Fig. 5—7 
erkennen lassen, dient als Steuerung 
die Ausklinksteuerung; nur das Gas- 
ventil steht unter dem Einfluß des Regu- 
lators q, während das Luftventil von 
Hand einzustellen ist. Die Gasventile 
ff, sind als entlastete Doppelsitzventile 
ausgebildet, ohne jede Führung in den 
Gasquerschnitten. Selbst bei starker 
Verschmutzung soll dadurch ein Hängen- 
bleiben des Ventils verhindert werden. 
In nächster Nähe des Gasventiles be- 
findet sich ein Luftteller, der gleich- 
zeitig Gas und Luft verhindert, beim 
Ansaugen aufeinander zu prallen und 
sich dadurch gegenseitig zu beein- 
flussen. 

Die Einlaßventile ee, werden nicht 
gekühlt, da auf Grund mehrjähriger Versuche festgestellt worden 
ist, daß bei richtiger Ausbildung der Steuerung ungekühlte Einlaß- 
ventile sicherer arbeiten als gekühlte. 

Ein besonderes Interesse bei dieser Gasmaschine beansprucht 
die Zündung. Die Magnetzündung hat den Nachteil, daß der 
Funke nicht unter allen Umständen sicher gebildet wird; bei 
Schmutz oder Nässe versagt sie ganz und die Abnützung ist ziem- 
lich groß. 

Das Hauptmerkmal der neuen Zündung besteht in der An- 
wendung von Induktionsspulen und Leydener Flaschen. Der 
Flaschenstrom ist außerordentlich heftig und von großer Durch- 
schlagskraft. Der Funke im Zünddeckel springt in jedem Falle 
über, ganz gleichgültig ob die Zündstelle durch Öl oder Staub 
stark verschmutzt oder auch völlig naß ist. Ein Kurzschluß ist nur 
durch metallische Verbindung der Pole möglich. 

Ein großer Vorteil der Zündung besteht in dem Fehlen von 
beweglichen Teilen. Es ist infolgedessen ein viel genaueres Ein- 
stellen der Zündung möglich als bei Apparaten mit Schlagwirkung; 
bei diesen hängt der Zündzeitpunkt nicht davon ab, wann der 
Schlaghebel bei den Induktionsapparaten ausgelöst oder der Zünd- 
strom bei den elektrischen Schlagwerken durch die Kontaktscheibe 
geschlossen wird, sondern von der Zeit, die für das Beschleunigen 
der den Schlag ausübenden Massen und das Zurücklegen der er- 
forderlichen Schlagstrecken nötig ist. 

Diese grundsätzlichen Fehler vermeidet die Lodge-Zündung. 
Der Zündfunke springt im Zylinder in demselben Augenblick über, 
in dem der Schluß des primären Zündstromes auf der Kontaktscheibe 
erfolgt. Die beiden Zünddeckel an jedem Zylinderende sind hinter- 
einander geschaltet, so daß also der” Zündfunke an beiden im 
gleichen Augenblick überspringt und somit an zwei einander gegen- 
überliegenden Ecken gleichzeitig gezündet wird. Der einmal ein- 
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gestellte Zündzeitpunkt bleibt unter allen Umständen besiehen, un- 
abhängig von Verschmutzung und Abnutzung. Die Abnutzung tritt 
nur an den Zündpolen auf und ist bei Anwendung von Platinspitzen 
“nach monatelangem Betriebe kaum wahrnehmbar. 

Für den Betrieb der Zündung (Fig. 3) ist ein Strom von 8 bis 
10 Volt Spannung erforderlich; er wird einer kleinen Batterie 
entnommen, die durch vorhandenen Netzstrom beliebiger Höhe 
unter Vorschalten von Glühlampen gespeist werden kann. 

Durch die Induktionsapparate wird der Strom in einen hoch- 
gespannten Wechselstrom verwandelt, dessen Spannung und Fre- 
quenz durch die beiden Leydener Flaschen außerordentlich erhöht 
werden. Die Anordnung der Apparate und Flaschen in Kästen 
ist geschickt durchgeführt, so daß diese durchaus keiner besonders 
vorsichtigen Behandlung bedürfen. An den Kästen ist noch eine 
Funkenstrecke für einen Kontrollfunken vorgesehen, der mit den 
Zünddeckeln hintereinander geschaltet ist. Ein etwaiges Nicht- 
funktionieren kann dadurch sofort erkannt werden. 

Die Zündapparate sind Patent einer englischen Firma. Den 
Vertrieb für Deutschland hat die Firma Ehrhardt & Sehmer über- 
nommen. 

Zur Schmierung der Haupttriebwerksteile wird das Öl unter 
Druck zugeführt, dessen Höhe und damit auch die Menge des 
zugeführten Öles leicht einzustellen ist. Das Öl wird den Schmier- 
flächen durch besondere von der Maschine angetriebene Pumpen 
zugeführt. Das ablaufende Öl wird durch geeignete Vorrichtungen 
gesammelt, gereinigt, gekühlt und dann wieder zur Ölpumpe ge- 
leitet. Alle diese Vorgänge erfolgen selbst- 
tätig, ohne Zutun des Maschinisten. 

Die dem Explosionsdruck ausgesetzten Teile 
werden durch eigene Schmierpressen mit Öl 
versehen. Dazu gehören Zylinder, Kolben, 
Stopfbüchsen der Kolbenstangen und die Spin- 
deln der Auslaßventile. 


Die Fabrikation und Prüfung 
der wichtigsten Schmiermittel. 


Von Georg Wolff, Berlin. 


Nachdruck verboten. 

Bei dem gewaltigen Ausbau des Maschinen- 
wesens, der mit dem Beginn des verflossenen 
Jahrhunderts eingesetzt und allmählich immer 
riesigere Dimensionen angenommen hat, ist die 
Herstellung von geeigneten Schmieren, welche 
die Reibung zwischen den verschiedenen, sich 
gegeneinander bewegenden Metallteilen mög- 
lichst herabsetzen sollen, ebenfalls immer be- 
deutungsvoller geworden. Je nach dem Zweck, 
den die Schmiermittel im einzelnen zu er- 
füllen haben, z. B. die Ölung einer Nähmaschine 
oder die Bestreichung einer Wagenachse usw., 
wird auch ihre Zusammensetzung und Her- 
stellung sehr verschieden sein. Daraus erklärt 
es sich, daß eine große Menge Schmiermittel, 
sehr verschieden sein können, im Handel sind. 

Wert und Nutzen der Schmiermittel sind doppelter Art. Ein- 
mal sollen sie, wie schon erwähnt wurde, den Reibungswiderstand 
möglichst verringern, um nicht nutzlos Kraft zu seiner Über- 
windung zu verbrauchen, und sodann sollen sie einer schnellen 
Abnützung der oft mit ungeheurer Geschwindigkeit und großem 
Druck aufeinander laufenden Maschinenteile vorbeugen. Ihre Eigen- 
schaften müssen also diesen Bedingungen entsprechen. Die zu 
Schmiermitteln verwendeten Stoffe sind leichtflüssig, zähflüssig oder 
butterartig konsistent, gehen jedoch im letzteren Falle bei der 
durch die Reibung erzeugten höheren Temperatur leicht in den 
flüssigen Zustand über. Durch feste Stoffe würde die Reibung 
zwischen den Flächen vergrößert, nicht vermindert werden. Eine 
Verringerung der Reibung wird nämlich dadurch herbeigeführt, daß 
man die sich berührenden Flächen möglichst glättet, was eben durch 
Bestreichen mit einer ölartigen Substanz bewirkt wird. Je mehr dies 
ein Schmiermittel unter den mannigfaltigsten Temperatur-Geschwin- 
digkeits- und Druckverhältnissen vermag, desto wertvoller wird 
es sein. Bis zu welchem Grade das geeignetere Material Ver- 
wendung findet, ist natürlich in erster Linie auch von seinem Preis 
abhängig, der eine gewisse Höhe nicht übersteigen darf. Darum 
ist z. B. das Rüböl, das früher sehr viel als Schmiermittel ver- 
wendet wurde, wegen seines hohen Preises jetzt vielfach von den 
bei der Petroleumraffination gewonnenen Mineralölen verdrängt 
worden. Der Nutzwert konsistenter Fette steht im allgemeinen 
wegen der erst zu überwindenden eigenen Reibung hinter dem 
der flüssigen Schmiermittel zurück; trotzdem werden sie in vielen 
Betrieben den flüssigen vorgezogen, weil sie im Gebrauch spar- 
sam und sehr sauber sind, da sie nicht abtropfen. | 

Weiter dürfen brauchbare Schmiermittel ihre Fähigkeit, an den 
reibenden Flächen zu adhärieren und dem wirkenden Druck Wider- 
stand zu leisten, nicht durch zu starke Verdunstung, durch Ein- 
trocknen oder durch chemische Einwirkung auf das Metall mehr 
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oder minder verlieren. Viele pflanzliche und tierische Öle und 
Fette, z. B. Knochenöl, Olivenöl usw., genügen diesem Erfordernis 
in hohem Maße und werden darum gern verwendet, während reines 
Rüböl nach einiger Zeit in dünner Schicht klebrig wird und des- 
halb häufig mit anderen Substanzen vermischt werden muß. Sehr 
wichtig ist, daß die Schmiermittel keine chemische Einwirkung 
auf das Metall ausüben, daß sie vor allem keine freie Säure ent- 
halten, welche die meisten Metalle stark angreift. Das Ranzig- 
werden der Fette beruht darauf, daß sie unter dem Einfluß der 
atmosphärischen Luft in Glyzerin und freie Fettsäure zerfallen, 
deren Anwesenheit sich durch einen eigentümlichen Geruch und 
scharf kratzenden Geschmack, häufig auch durch Dunkelfärbung 
zu erkennen gibt. Chemisch kann man die Anwesenheit von Fett- 
säuren immer dadurch nachweisen, daß ranzig gewordenes Fett 
auf Lackmusfarbstoff, Lackmuspapier usw. nicht mehr neutral ein- 
wirkt, sondern im Gegenteil sauer reagiert, also blaues Lack- 
muspapier rot färbt. Wenn die vorher genannten Merkmale in 
bezug auf Farbe, Geruch und Geschmack nicht deutlich hervor- 
treten, so ist der Nachweis mittels Lackmuspapier ein untrügliches 
Mittel. Neutrales Fett greift Metalle nicht an, ranziges dagegen 
in hohem Grade. Man sieht das leicht daran, daß die abfließenden 
Schmiermittel durch die betreffenden Metalle eine charakteristische 
Färbung annehmen; Kupfer färbt sie z. B. grün. - Feine, zierliche 
Maschinenteile bei Uhren usw. werden durch Säure besonders arg 
geschädigt. Man kann das Sauerwerden verhindern, indem man 
das frische Fett luftdicht verschließt; es hält sich dann jahrelang. 
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Fig. 3. Z. A.: Hochofen- Gasmaschine. 
Noch besser wird man natürlich nur solche Schmiermittel 
verwenden, die vermöge ihrer chemischen Zusammensetzung 


ein Sauerwerden unmöglich machen, wie es bei den schon 
erwähnten Mineralölen der Fall ist. Diese enthalten fast gar 
keine Fette, sondern stellen in der Hauptsache ein Gemenge 
verschiedener Kohlenwasserstoffe dar, die. keine Säure entwickeln. 
Darum sowie wegen ihres niedrigen Preises verdrängen sie immer 
mehr die anderen Schmiermittel und liefern schon jetzt gegen 34 
des gesamten Konsums an Maschinenölen. = 

Den Erfahrungen in der Praxis entsprechend wählt man bei 
höherem Druck, wo die Gefahr der Auspressung des Schmiermittels 
größer wird, zähflüssigere Öle, weil die Fähigkeit, an den Metall- 
teilen anzuhaften, sich mit wachsender Zähigkeit vermehrt. Je 
nach dem verschiedenen Flüssigkeitsgrad unterscheidet man be- 
sonders bei den Mineralölen verschiedene, nach der Verwendung 
benannte Arten: Spindelöle für Spinnereimaschinen, die sehr leicht- 
flüssig sind, da sie unter sehr geringem Druck benutzt werden; 
Eismaschinen-Kompressoröle, die eine der Verwendungstemperatur 
entsprechend tief liegende Erstarrungsgrenze haben und zweck- 
mäßig auch leichtflüssig sein müssen; leichte Maschinen- und 
Dynamoöle, schwere Maschinen- und Transmissionsöle, die ent- 
sprechend dem größeren Druck, unter dem sie verwendet werden, 
schon bedeutend dickflússiger sind. Noch zähflüssiger sind die 
von den deutschen Staatsbahnverwaltungen benutzten dunklen Eisen- 
bahn- und Lokomotivóle. Bei diesen ist die Erstarrungsgrenze be- 
sonders wichtig; sie muß nach Vorschrift im Sommer unter — 5°, 
im Winter unter —20° C liegen. Bei einem plötzlichen Witte- 
rungswechsel ist natürlich vor allem notwendig, daß das be- 
treffende Achsenschmieröl nicht erstarrt. Tatsächlich sind auf einem 
solchen Übelstande beruhende Betriebsstörungen im Winter in- 
folge Einfrierens zu leicht erstarrender Schmieröle, mit denen die 
Wagenachsen geschmiert waren, oft genug eingetreten, so daß 
mit Recht an den Lieferanten strenge Anforderungen hinsichtlich 
des Erstarrungspunktes der Öle gestellt werden. 


Die größte Konsistenz besitzen die Dampfzylinderöle, die von 
dickflüssiger, ja salbenartiger Beschaffenheit sind und schon einige 
Grad über 0° C erstarren. Wegen ihrer besonderen Verwendungs- 
art können sie aber eine solche Beschaffenheit wohl vertragen. 
Man wählt sie schon deshalb so diekflüssig und vaselinartig, um 
um ihre Verdampfbarkeit 
nach Kräften zu ver- 
ringern. 

i Da bei jeder Ent- 
flammung bekanntlich nur 
Gase brennen, wird durch 
- schwierige Verdampfbar- 
, keit auch die Entzünd- 
1 barkeit vermindert, was 
Kun mit Rücksicht auf die 
Zo Feuersgefahr bei der hohen 
Temperatur des gespann- 


. ten Dampfes (180—300°) 
i von ` größter Wichtigkeit 
' ist. Als Dampfzvlinder- 
Ole nimmt man deshalb 
die den höchsten Siede- 
punkt besitzenden Destil- 
lationsprodukte der Erd- 
öle, die bei Zimmertem- 
peratur vaselinartig sind, 
während sonst zur leich- 
teren Überführung der Öle 
aus den Fässern in die 
Schmierkannen ein tief- 
liegender Erstarrungspunkt 
und Dünnflüssigkeit im all- 
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Y gemeinen sehr erwúnscht 

Y sind. 

0 Neben gewissen all- 
gemeinen Eigenschaften, 


die alleSchmiermittel mehr 
oder 'minder* haben” müs- 
sen, wie Säurefreiheit und 
geringe  Entzimdbarkeit, 
sind für Schmiermittel, die 
einem ‚besonderen Zweck 
dienen, natürlich auch be- 
77. stimmte andere Eigen- 
schaften erforderlich, so 
daß eine sachgemäße 
Prüfung den jeweiligen 
Verwendungszweck in 
erster Linie mit berück- 
sichtigen muß. 

Es’ ist sehr wohl mög- 
lich, daß ein Öl, das dem 
einen ` Betrieb nicht zu- 
sagt, im anderen ausge- 
zeichnete Dienste tut. 

Ziehen wir das Re- 
sumé aus dem bisher Ge- 
sagten, so kommen wir 
zu dem Ergebnis, daß 
für den Wert und die Ver- 
wendbarkeit der. Schmier- 
mittel folgendes den Aus- 
schlag gibt: 

1. Ihre Billigkeit, die entweder durch den Preis zum Ausdruck 
kommen oder in der Ergiebigkeit beruhen muß. Ergiebigere Ma- 
terialien können im Verbrauch natürlich billiger sein als solche, 
die dem Preise nach zwar vorteilhafter, im Verbrauch aber un- 
wirtschaftlicher sind. 

2. Ihre Indifferenz gegen die Maschinenteile, mit denen sie in 
Berührung kommen, vor allem also ihre Säurefreiheit, besonders 
bei solchen Schmiermitteln, die für die Feinmechanik, für Uhren, 
Nähmaschinen usw. benutzt werden. Eventuell vorhandene freie 
Säure greift die Metalle an. 

3. Ihre möglichst gleichmäßige Konsistenz bei Temperatur- 
veränderungen, die allerdings gewisse Grenzen nicht überschreiten 
dürfen, da sonst nach den allgemeinsten physikalischen Gesetzen 
von den Aggregatzuständen der Stoffe eine Veränderung der Kon- 
sistenz nicht zu vermeiden ist. Gleiches Verhalten der Schmier- 
mittel bei veränderter Temperatur ist für manche Zwecke das 
wichtigste Erfordernis, besonders bei den Schmieren. die für Eisen- 
bahn-, Straßenbahn-, Wagenachsen verwendet werden. Wie ein- 
gangs erwähnt wurde. kann das Fehlen dieser Eigenschaft zu den 
unangenehmsten Betriebsstörungen durch Gefrieren des Schmier- 
mittels führen. Die Schwierigkeiten, die aus dem natürlichen Ver- 
halten aller Körper, sich bei zunehmender Kälte zu verdicken und 
zu erstarren, entstehen, kann man nun aber nicht vollkommen 
überwinden, und deswegen verlangen manche Betriebe für die kalte 
und für die warme Jahreszeit in bezug auf ihre Erstarrungsgrenze 
verschiedenartige Schmiermittel. e 
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Fig. 4. Z. A.: Speisewasser-Reiniger. 


(Fortsetzung folgt.) 


Speisewasser-Reiniger. 


Von Professor F. Giordano in Mailand. 


(Mit Abbildungen, Fig. 4—6.) 
Nachdruck verboten. 

Die Reinigung des Wassers in den Dampfkesseln ist verbrei- 
teter, als die Reinigung vor Einführung in den Kessel. Wenn 
man auf die offenbaren Vorteile der vorherigen Reinigung ver- 
zichtet, so geschieht dies meist wegen der hohen Anschaffungskosten 
der notwendigen Apparate, zu deren Bau viel Eisen- und Blech- 
material verwendet wird, was dann die Transportkosten erheblich 
verteuert, zumal diese umfangreichen Reinigungsapparate vielfach 
vom Auslande bezogen werden. 

In Italien, wo das Wasser im allgemeinen sehr hart ist und 
Dampfmaschinenanlagen bestehen, die sehr beträchtliche Wasser- 
mengen verbrauchen, stellt sich immer mehr die Notwendigkeit 
eines wirksamen und ökonomischen Wasserreinigertyps her- 
aus. Ein solcher ist der vom Verfasser projektierte Reiniger (Fig. 4 
bis 6). der in einigen Etablissements Italiens seit mehreren Jahren 
aufgestellt ist und zur Zufriedenheit arbeitet. Die Einrichtung und 
Zusammensetzung des Apparates ist sehr einfach: es werden wenig 
Metallteile verwendet. wodurch der Apparat sich sehr verbilligt. 
und er kann außerdem dem Aufstellungsorte angepaßt werden. 

Das zu reinigende Wasser fließt aus dem Behälter a (Fig. 4) 
durch ein Rohr in ein kleineres bewegliches Gefäß b (Fig. 6) 
von prismatischer Form, das durch eine Scheidewand in zwei Teile 
geteilt ist und sich um die Achse c drehen kann. Die Drehung 
des Gefäßes wird durch das Gewicht des Wassers selbst hervor- 
gerufen, das abwechselnd die beiden Abteilungen des Gefäßes füllt. 
Diese Bewegung ist mehr oder weniger schnell je nach der Ge- 
schwindigkeit, mit der das Wasser aus dem Behälter a zufließt. 
Das Gegengewicht d gestattet das fast vollständige Auffüllen jeder 
Abteilung, bevor das Gefäß zum Kippen kommt. Jeder Schwingung 
oder besser jeder ausgeschütteten bestimmten Wassermenge muß 
ein bestimmter Zusatz des Lösungsmittels entsprechen. Um dies 
zu erreichen, kann die Achse c den am Behälter g befestigten 
Hahn f bewegen, der zur Aufnahme des Reagensmittels dient. 

Der Hahn f besteht aus zwei Teilen, einem festen und einem 
beweglichen (Fig. 5, Skz. 4—6). Der feste, scheibenförmige Teil i 
ist mittels Schrauben an der Wand des Behälters g angeschraubt, 
an der einen Aufsatzfläche abgehobelt und mit einer nach unten 
stehenden, als Abtropfspitze dienenden Rippe k, versehen. Er ist 
von zwei Löchern o und u durchbohrt; das letztere befindet sich 
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Fig. 5. Z. A.: Speisewasser- Reiniger. 


einem im Gefäß g am Boden angebrachten Loch gegenüber, wah- 
rend das Loch u unter dem Boden des GefaBes g liegt. 

Der bewegliche Teil des Hahnes f sitzt auf der Welle c und 
läuft in eine zylindrische Büchse aus. Die beiden Schrauben w 
dienen zur Befestigung der Hülse auf der Welle c. wodurch sich 
die Büchse mit der Welle bewegt. In diesen Teil sind ebenfalls 
zwei Löcher f und u, gebohrt, die so zueinander liegen, daß sich 
o mit f deckt, wenn das Gefäß b wie in Skz 1, Fig. 6 geneigt ist, 


wogegen die Löcher u und u, verstellt werden und daher ab- 
geschlossen sind. Wenn aber das Gefäß b sich nach der anderen 
Seite neigt, werden die Öffnungen o und f verschoben und ge- 
schlossen, während die beiden Löcher u und u, miteinander in 
Verbindung stehen. Durch die hin- und herschwingende Bewegung 
der Welle c füllt sich jedesmal der Hohlraum des Hahnes mit dem 
Reagensmittel und läßt es nach unten ausflieBen. Demnach fällt 
bei jeder vollen Schwingung in das unter dem Reagensbehälter g 
liegende Reservoir h eine dem ganzen Inhalt des kippenden Ge- 
fäßes b gleiche Wassermenge, sowie eine gewisse Menge des 
Reagensmittels, die gleich dem Inhalt des Raumes im Hahn f ist. 
Bringt man die Inhalte des Gefäßes b und des Hahnes f ins Verhält- 
nis und ebenso die qualitativen Eigenschaften und die Menge des 
Reagens, so muß man diese zur Härte des Wassers und den im 
Reagensmittel gelösten Salzen in Relation setzen. Man sieht. also, 
daß es schr schwer ist, das für den Behälter g nötige Gemisch 
in richtiger Zusammensetzung herzustellen. 

Für den Fall, daß das Reagens nicht völlig löslich ist, wie 
bei Verwendung von Kalkmilch, hat der Behälter g eine mit 
- denschraubenfórmigen 
Schaufeln k versehene 
Rührwelle (Figur 5, 
Skz. 1), die durch den 
Deckel geführt ist 
und in kleine Ge- 
schwindigkeiten durch 
eine Schnurwirtel ? so- 
wie mittels Zahnstock- 
getriebes in Rotation 
versetzt werden kann. 
Die geneigten Schau- 
felflächen tragen durch 
das Rühren zum Auf- 
lösen der weniger 
löslichen Teilchen bei 
und fördern die Gleich- 
heit in der Zusammen- 
setzung der Reagens- 
lösung. Eine rasche 
Bewegung des Ge- 
misches ist zu ver- 
meiden, da sich sonst 
das Reagens leicht 
mit der Kohlensäure 
der Luft verbindet, 
wodurch die Alkalien 
zersetzt werden. 

Um die Reaktion 
zwischen Wasser und 
Reagens, sowie ihre 
Mischung im Raume 
h gut auszuführen, 
bedient man*sich der 
Scheibe s, die nach 
unten an dem be- 
weglichen Gefäß b 
befestigt ist und den Zweck hat, eine zu heftige Bewegung des Ge- 
fäßes beim Umkippen zu dämpfen. (Schluß folgt.) 


NRL 
= 


Die Grundzüge der Statik des Eisenbetonbaues. 
Von Oberingenieur Ottomar Schmiedel in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 7—9.) | 


IL Nachdruck verboten. 


Die einfach verstärkte Rippendecke. 


Bei großen Spannweiten würden natürlich die im Teil I*) 
besprochenen Betonplatten sehr stark werden, und damit würde 
ein großer Verbrauch an Betonmaterial verbunden sein. Wie man 
sich nun in der Holz- oder Eisenkonstruktion dadurch hilft, daß 
man in kleineren Abständen Balken oder Träger mit hohem Trag- 
vermögen verwendet und zwischen oder auf ihnen die eigentliche 
Decke lagert, so kann es auch beim Eisenbetonbau geschehen. 
Fig. 9, Skz. 2 zeigt die Anordnung einer solchen Rippendecke in 
Eisenbeton im Querschnitt, Skz. 3 einen Schnitt parallel zu den 
Rippen. 

Da aber bei Beton die gesamte Rippendecke aus starrer Masse 
besteht, so kann man nicht nur die Balken als tragend ansehen, 
sondern jeden durch Balken mit zugehörigem Deckenteil gebildeten 
T-förmigen Tragkörper (Fig. 9, Skz. 1). Bezeichnet man die 
Rippenentfernung mit B, so soll der mittragende horizontale Teil 
des 'T-Körpers allerdings nicht ohne weiteres in dieser vollen Größe 
mit in Rechnung gezogen werden, sondern nur bis zu !/, der 


Spannweite (amtliche Vorschrift). Es darf also niemals sein b> a 
(Fig. 9, Skz. 1 u. 3), vorausgesetzt natürlich, daß überhaupt die 


*) Jahrgang 1908, Heft 1, 2, 3, 5 u. 7. 





Rippenentfernung B größer als a ist. Ist aber B el dann ist 


b=B anzunehmen. Diese Einschränkung bezüglich des in Rech- 
nung zu ziehenden tragenden Querschnittes ist darin begründet. 
daß der horizontale Teil des T-förmigen ,,Balkens“, also die eigent- 
liche Decke auch noch Biegungsbeanspruchungen erleidet, indem 
sie die Belastungen auf die eigentlichen Balken übertragen muß. 
Fig. 8, Skz. 1 zeigt einen zu berechnenden Querschnitt mit Eisen- 
armierung in der Zugzone. Wir haben dabei zwei Fälle zu unter- 
scheiden. 

1. Fall. Die Nullinie fällt noch innerhalb der horizontalen 
Platte oder wenigstens mit der Plattenunterkante 0—0 zusammen. 
Fig. 8, Skz. 2 zeigt für diesen Fall das Diagramm der Faserdehnun- 
gen, Skz. 3 das Diagramm der Kräfteverteilung im Querschnitt. Die 
Kräfteverteilung unterscheidet sich in nichts von der des einfach 
armierten Plattenbalkens. Es ist also wieder: 
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Fig. 6. Z., A.: Speisewasser- Reiniger. 
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Das ist dieselbe Bedingung, die wir bereits früher aufgestellt 
hatten. Ä | 
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Leni 2b 
Dies ist genau derselbe Ausdruck, den wir bei dem einfach 
armierten Plattenbalken erhalten. 


Zur Bestimmung der Spannungen o» und ce ermitteln wir das 
Querschnittsmoment, das sich unter Annahme des Momentendreh- 


punktes in fe zu 
— ale Dr, (n — *°) 
D (h rl CS 


ergibt. Dieses Querschnittsmoment muß natürlich dem Moment 
der äußeren Kräftegrößen gleich sein, also 
Zp Zo i žo) Gb "Ze 
M= 2, e ee A — 
Ta dÉ 7 b(3h' — x), 
S 6M 
De re ee z 
Xy b (3 h' — Xp) 
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Da ferner ae = Ge Íe sein muß, so ergibt sich die Eisenbean- 
A p= SO 
spruchung zu Se = "ar b = LOr- xj’ 


Auch die Formeln für o» und“o. unterscheiden sich in nichts 
von denen des einfach armierten Plattenbalken. Es ist also bei dem 
Rippenbalken nur die für die Breite b bestimmte Eisenfläche in 
der Breite b, unterzubringen. 

Wir wollen nunmehr die Formeln zur Bestimmung von h’ und 


fo unter Annahme der Verhältnisse Peg m und X = 3 und der Be- 
b 


E, 
anspruchungen ce und o direkt aufstellen. Es war bekanntlich: 
h! — X Ge ' mh’ m 
—— =: =) ii = = -- = - -- 8 i 
m x Së mh’— mx, = 2X, Xo a a h 
Setzen wir nun an c, so können wir schreiben: 
m +3 
-M EE h E 6M Eu IM. 
Kung neh, = Ca bGhi—ch) ~ c-h’*-b@—c)’ 
Vi = 6M ae h = Bus ‚6 M 
dv: C- b (3 — ¢) ’ oe C+ b (3 — ¢) 
3M 3M 


c-11) 


De = q aa Genen O E 
f. Gh! —x,) sy ey O 
j d» C+ b (3 — c) 





SE p4 6M H ON | 
Sb -Ceb (3 — oi ov -C+ b (3 — c) 
A IP ee 
6M 6M (3—c 
Viet Y TEE 
t= 3M DV och `, 
i 6 M(3—0) 








pues o, 
gp Ge D 
op Geh 


Oe 
e ee j 
t= Vom SL 


2. Fall. Die Nullinie fällt innerhalb des vertikalen Steges. 

Nach den amtlichen Vorschriften sollen die Druckkräfte, die 
noch auf einen Teil der vertikalen Stegfläche entfallen, vernach- 
lässigt werden, so daß sich die Kräfteverteilung über den Quer- 
schnitt gemäß dem Schema Fig. 8, Skz. 6 ergibt. Unter Hinweis 
auf die Bezeichnungsweise der Fig. 8, Skz. 4—6 gilt: 


en E = En h’ —Xo, 


Ob Se 
w= pq =p 
de 
l de | Oe . 
€p . Ee = "en D ar; = Xo D h’ = Xo a 
je Ye 
Go Ch 
T ZS = - h’ — X 
E. Xo Eb ( 0)» 
I Ee Kn. H 
o, Es Xo Xo 


Die Betondruckspannung sa an der Unterkante der Horizontal- 


platte von der Stárke d ergibt sich aus der Proportion 


x,—d 
Ga = She _ . 
No 


79:31 = Xp: Xp — d mu 


Als Druckresultierende D erhalten wir dann: 






Xo —d 
PE Sh + She SE 
= > - D D = - sep, Lë € 9 $ H 
D= 9 d. b= 9 d- b, 
“X ee 32x, —d 
Ne O E eee -d-b. 
2 Xo i 2 Xo 
u , h— X , h’—x 
Ferner ist, da Se= Ze: DD: Z= fet e= fett me- R “i 
Xo Xo 
Da nun D—Z sein muß, so folgt: Fe Gpo Y 
2x, d h’—x EN 
gp. «d.b=f£.-9.:m:- Piel be ae E 
2-Xo ; Xo ' Y eg eel Din 
d.b Xo ¡3d 
(2x9 —d) Ey fem (h — x), | "ei 
| | A 
Xo d-b— = fem- h! —f..m-Xo, STEFAN a 3 


2 


od 


2 
Ko(d-b+fe-m)=f-m-h 4 om, ! 
La - IL: h’ + o EELER CHE E 
Re: e ge 
° d b+f.-m Fig. 7 


—— = E, = =, _— —_— 


Denken wir uns die Verteilungsfigur der Betonspannungen 


durch Verbindung der Punkte I und II (Fig. 7) in zwei Dreiecke 
geteilt, so finden wir den Trapezschwerpunkt in der Entfernung y 


von 


an, 


der äußersten Betonschicht II—III folgendermaßen: 


Se + Ja Kë o, d d Ou d 2 
2 Egg go 
d ou 
y (a t oa) Ee eet? 


d 
y (sv + Ja) = 3 (3, + 2 Ja) a 





Ke d o + 2 ou 
3 Gb + Sy 
te 
Setzen wir für oa = s,» ° , So ist 
Xo 
Xo — d 
1+2. 
„dl. % _ d 3m —2d 
3 14 304 3 2x,—d 


Nimmt man nun den Momentendrehpunkt im Eisenquerschnitt 
so muß nach der allgemeinen Gleichgewichtsbedingung die 


Gleichung gelten: 


Parallelkomponenten D, und D, ausdrücken. 


M=D.(h—y)= b.d: (hy), 
Tp + a 


— .- Ze . . t 


2x, —d 
2X, 


-b-d(h"—y), 


| Sun, r 
(2X9 — d) b-d-(h’—y) ` 


Gb 








Gp = 





. Fig. 9. 
Fig. 7—9. Z.A.: Die Grundzüge der Statik des Fisenbetonbaues. 


Man kann natürlich das Moment M auch durch die beiden 
Dann ist: 


2d 
M= D, (m — =) + D,(h— ‘ U 











3 
gp d 
D, = A Db, 
atd yz, kent a. 
D,= ; 9 -b= 3, 2-Xo d b, 
nf Da o?) 
=, biws tao do (m—%2), 

d 2d 
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2Mx, 
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xo d-b(21' —d)-- d?b (h' — : d) 





Daß dieser Wert für o dem oben ermittelten trotz der etwas 
anderen Form vollkommen gleich ist, bie sich leicht beweisen. 
Es muß offenbar sein: 


CIE d) — d'b (n 
sain 


2 
— 3 d)=(2x.—d) bd (h — y) 


2 xodb]h' — x, d*b — d*bh'+ A g De 2x ,dbh' — d*bh’ —2x,bdy 


` $ or, 


=— x dib+ 5 SE bays diby, 


2 
di = — 2 Xoy + dy = — y(2x,—d), 


— Xd + 3 


d 
— y" (8x) —2d)=— y (2x,—d), 


Roar -3 3X — 2 d 
y= EE EC * 
In der Gleichheit dieses Wertes mit dem früher ermittelten liegt 


der Beweis dafür, daß beide Ausdrücke für o eine und dieselbe 
Zahlengröße ergeben. 


Nimmt man den Momentendrehpunkt in der Last D, an, so folgt: 





M=2(h — ¿ )+ BE 
Da nun Z = D, + Dg sein muß, folgt weiter: 
M=(D,+D)(Y — f a)+ D, 4, 
3 3 
Gb + y Ho d | 
Se A a(n’ — 3 a) + jaa i 
2 3 2 q. 
a 2x,—d , 2 d?b 
=o Zu CÈ de ¿ajo 


2x,M= oy (2 x,bdh‘ — bdth! — 5 bd?x,+ S bd? + e 


9 
=i (2 x bdh’ — bd?h' — bd*x, + ba) : 


O= -- == - 


bdh' exa DI dt 3 x,—2d)_ 


DaB auch dieser Ausdruck Se zuerst ermittelten größengleich 
ist, ergibt die Gleichsetzung der beiden a Es ist 


(2x, — d) bd (1 — y) = bd hi en 3x,— 2 d), 


(2 xo— d) (h' — y) = h' (2 x9— d) — 4 (3 xo — 29), 


Sach — dh —2x y + dy =2x — dh — dt +t de, 
d, 
—y (2x0 — d) = — 5 (8xo—2d), 
d 3x— 2d, 


Die Gleichheit dieses Ausdruckes 
beweist die Gleichheit der Werte o. 


Da 


mit dem zuerst ermittelten 


ist, so folgt nunmehr 


(Fortsetzung folgt.) 


Die Kesselanlage 
der Franco-Britischen Ausstellung London, 1908. 


z- 


Von Ing. W. Hellmann, London. RES 


(Mu Zeichnungen auf Tafel 2.) 5 
Nachdruck verboten. 

Auf der Franco-Britischen Ausstellung in London, 1908 waren 
die Arbcitsmaschinen der einzelnen Objekte mit elektrischem Einzel- 
und Gruppen-Antrieb ausgestattet. Dementsprechend wurde die 
Kraftanlage als Muster einer modernen elektrischen Zentrale her- 
gestellt, das um so instruktiver war, als Dampfturbine und Gas- 
maschine zum Antrieb der Dynamos dienten. 

Ein 1800 KW -Turbo-Generator, System Parsons, besteht aus 
einer dreistufigen Turbine, an deren Welle zwei Dynamos in Tan- 
dem-Anordnung gekuppelt sind; er arbeitet parallel zu einer sechs- 


„ylindrigen Westinghouse- Gasmaschine mit direkt gekuppelter 500 
KW-Dynamo. 


Je zwei Zylinder der Gasmaschine sind in Tandem-Anordnung. 
Das Kraftgas wird von einer seitlich errichteten, neuartigen Anläge 
der Power Gas-Corporation. in London. zugeleitet, _.. 

Die auf Tafel 2 dargestellte Kesselanlage umfaßt drei 
Wasserröhrenkessel, System Babcock & Wilcox 
mit zwischengeschaltetem Überhitzer, die den Dampf von 12 kg/qcm 
Spannung zum Betrieb der Parsons-Turbine liefern. Die Gesamt- 
heizfläche der mit automatischer Rostbeschickung ausgestatteten 
Kessel beträgt 848 qm. Stündlich können 13 600 kg Dampf erzeugt 
werden. Jeder einzelne Kessel hat 282,5 qm wasserberührte 
Heizfläche und steht mit dem ausschaltbaren Überhitzer c von 
38,5 qm Heizfläche in Verbindung. Die Rostfläche beträgt 4,5 qm. 
In die durch weite Stutzen mit den beiden Oberkesseln verbundenen 
Wasserkammern b,, bọ sind in 10 wagerechten Reihen je 14 Wasser- 
rohre nach System Dudgeon eingewalzt. Der Wasserumlauf findet 
nach dem Gegenstromprinzip der Pfeilrichtung in Fig. 1 ent- 
sprechend statt. 

Die Oberkessel haben je 1050 mm inneren Durchmesser und 
6900 mm Mantellänge. Ihre Wandstärke beträgt 13 mm. Längs- 
und Rundnaht sind doppelreihig genietet. 

Die Wasserróhren aus Mannesmanstahl haben einen äußeren 
Durchmesser von 102 mm, 5488 mm Heizlänge und 4 mm Wand- 
stärke. Die Wasserkammern sind aus Stahl gepreßt. Die Putzlöcher 
gegenüber den einzelnen Wasserróhren sind durch je einen dop- 
pelten Deckel verschlossen, der außerhalb und innerhalb der 
Kammer abdichtet. 
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Fig. 10. Z., A.: Momentausrückung für Turbinenschütxen, 


Der Überhitzer besteht aus 48 U-förmig gebogenen Röhren c 
von 38 mm äußerem Durchmesser. Durch die Einlaßstutzen m und 
die Leitungsröhren 1 tritt der Dampf in die obere Überhitzer- 
Kammer d ein. Nachdem er durch die Überhitzerröhren in die 
untere Kammer e gelangt ist, wird er durch die seitlichen Röhren f 
dem Sammelkasten g zugeführt. Durch das Mischventil h, das 
durch das Rohr i mit dem Stutzen k verbunden ist, kann der 
überhitzte mit dem Sattdampf gemischt werden. 

Die Reinigung des Überhitzers geschieht durch Öffnen des 
Hahnes n an der Kesselrúckseite. Durch die Röhren n, und n, 
stellt sich das Kesselwasser im Überhitzer auf gleiche Höhe. Beim 
Anheizen schließt man den Hahn n und öffnet den Hahn o, bis man 
durch das Schauloch erkennt, daß das Wasser vollständig aus- 


geblasen ist. 


Der Antrieb der automatischen Rostbeschickung erfolgt mit- 
tels einer 5 PS-Dampfmaschine, die auf eine Riemenscheibe der 
Welle p treibt. Mittels der Kette q wird das in einem Ölbade 
laufende Rádergetriebe r, in Gang gesetzt, das die in einem 
verstellbaren Lager gehaltene Kettenrost-Führungswalze antreibt. 


Da vier verschiedene Räderpaare (r,) in Eingriff gebracht werden 


können, sind vier Geschwindigkeitsstufen des Rostes möglich. 

Der Kohlenverteiler wird durch Zahnstange und Zahnrad ge- 
hoben und gesenkt. So kann man die Kohlenschichte auf 13 cm 
Höhe regulieren. 

Zur Regelung des Luftzuges betreibt ein seitlich angeordneter 
Zughebel 4 Klappen (was die Figur nicht zeigt). 

. Auf einem Sockel von 2,7 m Höhe ist der zylindrische 18 ın 
hohe Blechschornstein angeordnet, der einen Durchmesser von 
1,30 m hat. Die Schüsse greifen übereinander, die Blechstárke 
beträgt 6 mm. Zu beiden Seiten des Schormsteins ist ein Venti- 
lator montiert, der von einem 8 PS-Motor betrieben wird. 





Momentausrückung für Turbinenschützen. 
Von Ing. Max Otto, Fischendorf-Leisnig i. S. 


‘(Mit Abbildungen, Fig. 10 u. 11.) 
l Nachdruck verboten. 
Durch Defekte am Regulator selbst oder an den Regulier- 


schiebern hat schon oft der Regulator an der Turbine versagt, ' 





Fig. 11. Z. A.: Momentausrúckung für Turbinenschülzen. 


was besonders da schwere Schäden zur Folge haben kann, wo die 
Turbinenanlagen z. B. während der Nachtschicht nicht so scharf 
kontrolliert werden. Um nun größeren Betriebsstörungen vorzu- 
beugen, ist es zu empfehlen, irgendeine Vorrichtung anzubringen, die 
direkt auf den Schützen einwirkt und ihn bei 
einem etwaigen Überschreiten der maximal zu- 
lässigen Tourenzahl der Turbine selbsttätig aus- 
löst. 

Eine solche Momentausrückung ist in Fig 10 
und 11 wiedergegeben. 

Der in Fig. 11 dargestellte Regulator wird 
von einer Riemenscheibe auf der Turbinenwelle 
angetrieben, und zwar erfolgt die Umdrehung 
der Regulatorspindel wie üblich durch ein Kegel- 
räderpaar. / 

Hebt sich der Regulator beim Überschreiten 
der zulássigen Tourenzahl, so wird der Einleger d 
durch den Hebel c und die Zugstange b, die an 
dem unteren Rand der Regulatorführung a an- 
greift, außer Eingriff gebracht. so daß der Ge- 
wichtshebel e bis auf den am Rahmen f an- 
geschraubten Anschlag 1 herabfallen kann. Mit- 
tels Seilzug wirkt der Hebel e direkt auf den 
am Schützen befestigten Hebel g (Fig. 10) und 
bringt die Klinke k außer Eingriff mit dem 
Sperrad i. 

Das letztere sitzt auf der Schützenwelle h 
und hält im allgemeinen zusammen mit der 
Klinke k den Schützen in ausgehobener Stellung. 

Wird die Klinke durch den Seilzug ausge- 
rückt, was keine erhebliche Kraft erfordert, so 
fällt der Schützen herab, und die Turbine kommt 
zum Stillstand. 





a j Fig. 12, 





Kopierapparat. 


Von J. Blume, Pankow. 
(Mit Abbildung, Fig. 12.) 
Nachdruck verboten. 
Der durch Fig. 12 dargestellte Kopierapparat dient zum Fräsen 
von ovalen oder anders geformten Teilen, die keine radialen Vor- 
sprünge haben, und wird speziell in Waffen- und Nähmaschinen- 


fabriken benutzt. Der untere, feststehende Teil a des Kopier- 
- apparates ist als Ölfänger ausgebildet. In die seitlichen Er- 


- hóhungen von a sind drei Löcher gebohrt, deren oberes zur Auf- 
- nahme des Zapfens c dient. 


Auf letzterem ist die Kopierrolle d 
leicht drehbar und durch den Bordring e gegen seitliche Verschie- 
bung gesichert. In den beiden unteren Bohrungen 
ruht die Welle w, die mittels Mutter an einem der 
senkrechten Lappen festgeklemmt ist. An einem 
um w drehbaren Teile b sind die Lager für die 
Antriebswellen angegossen. — Der bewegliche 
Teil b hat oberhalb der Welle w eine konische 
Ausbohrung zur Aufnahme der Arbeitsspindel f, 
auf deren vorderem Ende das Kopierstück h gegen 
einen Bund festgeschraubt wird. An die Stirn- 
fläche des vorn über die Kopierscheibe hervor- 
ragenden Stückes der Spindel wird das Aufnahme- 
stück für den zu bearbeitenden Gegenstand be- 
festigt und dieser selbst mittels der durch die 
Spindel f gehenden Spannschraube g durch den 
Knebel i festgezogen. — Auf das hintere Ende 
der Spindel f ist das Schneckenrad k aufgekeilt 
und durch die Mutter 1, die gleichzeitig zum Ein- 
stellen der Spindel f benutzt wird. gegen Längs- 
verschiebung gesichert. Mit dem Schneckenrad k 
arbeitet die Schnecke m auf der Welle n. Eine 
mit einem zweiten Schneckenrade k, verbundene 
Kupplung o dient zur Verbindung der Wella n mit 
der Kupplungshülse p. Das Rad k, steht mit der 
Schnecke m, auf der Welle n, in Eingriff, die 
durch eine Kardanwelle von der Transport- 
spindel der Fräsmaschine umgedreht wird. Von 
dieser aus erhält also die Spindel f mittels der 
erwähnten Zwischenglieder ihren Antrieb: um die 
Spindel auch von Hand bewegen zu können, ist 
an einer Seite der Wellen eine Kurbel angebracht. 

Das Ausrücken der Kupplung o erfolgt durch 
Drehen des Zapfens r mittels des Griffes x; da- 
bei gleitet dieser an der Kurvenfläche einer 
Buchse entlang, die in eine an ein Lager der 
Welle n angegussene Knagge eingeschlagen ist. 
Vermittelst des in der Buchse parallel zur Welle n 
geführten Zapfens r und der Gabel y wird die 
Kupplung zurückgezogen. Beim Zurückdrehen 
des Zapfens r rückt die Feder s die Kupplung 
wieder ein. — An der einen Seite des beweglichen 
Teils b ist in Höhe der Welle n der Arm t an- 
gebracht, und an diesem durch eine Mutter 
das eine Lager der Welle n, befestigt. Auf dem 


über die Mutter hervorstehenden Zapfen des Armes t läßt sich das 
zum Andrücken der Kopierscheibe h gegen die Rolle d benutzte 
Gewicht v dem Fräserdruck entsprechend verstellen. — Die Hand- 
habung des Apparates ist etwa folgende: Man stellt das Kopier- 






stück h her, befestigt es auf 
der Spindel f, bringt den Appa- 
rat auf den Schlitten eine hori- 
zontalen Fräsmaschine und ver- 
bindet deren Transportspindel 
mit der Welle n,. Dann wird das 
Arbeitsstück mittels Schraube g 
durch Knebel i festgespannt 
und die Spindel f durch Ein- 
rücken der Kupplung o in Be- 
wegung gesetzt. Der beweg- 
liche Teil b dreht sich um die 
Welle w, und das Arbeitsstück 
wird dem Fräser genähert oder 
von ihm entfernt, der Gestaltung 
des Kopierstückes entsprechend. 


Z. A.: Kopicrapparut, 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


‚ 42, Jahrgang. Nr. 2. 


Begründet von W. H. Uhland. 


21. Januar 1909. 








Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder 


ohne Quellenangabe, ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 





Uhlands technischer Verlag, Leipzig. 





Die Turbinenanlage des Elektrizitätswerkes Allenstein. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 4 und Abbildung, Fig. 13.) 


Nachdruck verboten. 
Das vor reichlich Jahresfrist in Betrieb genommene Elektrizitäts- 
werk der Stadt Allenstein ist am Zusammenfluß der Alle und Wadang, 
etwa 5 km von der Stadt entfernt errichtet. Das Wasser ist durch 
einen quer durch den Flußlauf aufgeschütteten Damm auf eine Gefálls- 
höhe von 4,2 m angestaut. Die vollständige Turbinenanlage, die die 


Zeichnungen auf Tafel 4 darstellen, ist von der Maschinenfabrik 


und Mühlenbauanstalt G. Luther, A.-G. in Braunschweig 
ausgeführt. Das Turbinenhaus enthält drei Turbinenkammern und 
einen seitlichen Fischpaß, während neben dem (Gebäude zwei Frei- 


schützen mit Grundwasserablässen und ganz außen noch eine Floßgasse | 


vorgesehen sind. (Vergl. Fig. 1 und Fig. 4.) In 


den Turbinen- | 


kammern sind Entleerungsventile angebracht, die vom Turbinenhaus- | 


fußboden mittels Stange f geöffnet werden können, um die Turbinen 
zum Nachsehen und Reinigen trocken zu legen. 

Jede der als Radialturbinen mit stehender Welle ausgebildeten 
Turbinen ist für ein Gefälle von 4,2 m und eine Wassermenge von 
4,7 Sek. cbm berechnet und leistet bei 84 Umdrehungen in der Minute 
205 PSe, sodaß im ganzen 615 PSe zur Verfügung stehen. Die Turbinen, 
von denen jede mit einem schmiedeeisernen konischen Saugrohr aus- 


verschoben, der durch Lenker mit den drehbaren Leitradschaufeln 
verbunden ist, so daß dabei ein Öffnen und Schließen der Leitrad- 
schaufeln bewirkt wird, die eine besondere der Firma Luther patentierte 
Konstruktion aufweisen. Die gußeisernen, mit Rotgußbüchsen ausge- 
statteten Lenker liegen in Aussparungen im oberen Leitraddeckel und 
verdecken stets den darin befindlichen Schlitz, durch den der in die 
Leitradschaufel konisch eingepreßte Mitnehmerstift geführt ist. Die 


- Gleitbahn der Lenker wird durch die stark abgeschrägten Lenker 


selbst frei gehalten, die Sand und Schmutzteile von dem Leitraddeckel 
entfernen und vor sich herschieben können. An jedem Leitapparat 
befindet sich außerdem eine Putzschaufel, die sich nach Lösung einer 
Schraube leicht herausdrehen läßt. Infolgedessen kann das Laufrad 
nachgesehen und gereinigt werden, ohne daß irgendwelche Teile zu 
entfernen oder auseinanderzunehmen wären. 

Der Regulator besitzt eine Zahnradpumpe, die die Druckflüssigkeit 
unter einem Drucke von 7 bis 9 Atm. nach einem zugleich als Luft- 
kessel dienenden Druckraum im Unterteil des Regulators pumpt. Durch 
ein Olstandsglas am Druckbehiilter läßt sich der jeweilige Olstand und 
die Luftmenge im Druckraum jederzeit ermitteln. Die Luftzufuhr kann 
beliebig geregelt werden. Wenn der Regulator nicht arbeitet, fließt 
das Ol durch ein federbelastetes Sicherheitsventil wieder nach dem 
Olbehiilter oder nach dem Saugraum der Pumpe zurück. Durch ein 
Handrad läßt sich das Sicherheitsventil auf den gewünschten Druck 
einstellen. Mit dem Druckraum ist in bekannter Weise der Verteilungs- 





geriistetZist, stehen auf Gerüsten aus T-Trägern, die untereinander ver- 
schraubt sind (Fig. 1 und 3). Das im Deckel angeordnete zweiteilige 
Führungslager ist mit Weißmetall ausgegossen und wird vom Fußboden 
des (Keen en aus mit konsistentem Fett geschmiert. Eine zwei- 
teilige Schutzkappe verhindert das Eindringen von Schmutz und Sand. 
Unmittelbar über und unter dem Oberwasser-Ringspurlager, das von 
einem freistehenden gußeisernen Lagerbock gehalten wird, ist je ein 
Führungslager für die Turbinenwelle a angeordnet. Die letztere trägt 
ein glockenförmiges Holzzahnrad c, das mit einem Kegelrad d mit genau 
ehobelten Zähnen auf der wagerechten Vorgelegewelle b kämmt (Fig. 2, 
und 6). Die Zahnräder sind durch eine zweiteilige gußeiserne Schutz- 
haube eingeschlossen (vergl. ees? 13, eine Innenansicht der elek- 
trischen Kraftstation), die so auf den freistehenden Säulen aufliegt, 
daß sie zum Einfetten der Holzkämme leicht abgenommen werden kann. 
Auf die in zwei Ringschmierlagern mit herausnehmbaren Weiß- 
metallschalen gelagerte Welle b sind ein zweiteiliges Schwungrad und 
die beiden Riemenscheiben m und n zum Antrieb der Olpumpe und 
des Pendels zum hydraulischen Oldruckregulator d sien Der Servo- 
motor des Regulators beeinflußt durch eine Hebelübersetzung einen in 
seinem Hub verstellbaren, am oberen Ende der Regulierwelle g be- 
festigten Regulierhebel. Diese Welle ist in einem Lager auf dem 
Turbinenfußboden und in angegossenen mit Rotguß ausgebüchsten 
Augen der oberen und unteren Leitradplatte gelagert. Durch Drehung 
der Regulierwelle wird mittels Hebels der schmiedeeiserne Regulierring 


| 


schieber verbunden, der von dem durch einen Riemen angetriebenen 


- Tachometer verstellt wird und die Oldruckflüssigkeit nach der einen 


oder anderen Seite des Tachometers befördert, je nachdem sich das 
Tachometer hebt oder senkt. Eine Rückführung sorgt dafür, daß der 
Verteilungsschieber bei jeder Stellung des Tachometers in seine Mittel- 
stellung zurücktreten kann. Um den Regulator auch während des 
Betriebes jederzeit von Hand einstellen zu können, ist der Servomotor 
mit Umlauf ausgerüstet. | 

Das Tachometer besitzt eine den Siemens-Schuckert-Werken, 
die die gesamte elektrische Einrichtung geliefert haben, patentierte 
Einrichtung, die ein Parallelschalten der Turbinenaggregate vom Schalt- 
brett aus ermöglicht. Damit die Turbinen zum Parallelschalten der 
Dynamomaschine bequem belastet und entlastet werden können, befindet 
sich nämlich an jedem Turbinenregulator ein kleiner Gleichstrom- 
elektromotor, der durch Schneckenradübertragung die Regulierspindel 
des Turbinenregulators einstellt. Vermittelst dieser Regulierspindel 
wird eine mit dem Regulatorhebel verbundene flache Spiralfeder ent- 
weder gespannt oder gelöst, das Tachometer entsprechend entlastet 
oder belastet und dadurch die gewünschte Toureneinstellung erlangt. 
Sobald die Spindel in ihre Mittellage zurückgedreht wird, Kann sich 
der mit der Spiralfeder verbundene Hebel frei bewegen; die Tacho- 
metermuffe ist infolgedessen entsprechend entlastet. 

Die Vorgelegewelle, von der, wie oben erwähnt wurde, der Antrieb 
der Olpumpe und des Pendels des Oldruckregulators abgenommen wird, 





ist mittels einer elastischen Kupplun 
Jede Turbine treibt eine Drehstromdynamo, die bei 250 Umdrehungen 
in der Minute und einer Spannung von 5200 V. 145 KW leistet. 
Jede Turbine besitzt eine einzige Schütze k, deren Tafeln aus 
einem Gerippe von Eisenträgern mit Holzbelag hergestellt und im 
Lichten 4m breit und 2,4 m hoch sind. Das Handrad zur Schützen- 
winde sitzt im Innern des Turbinenhauses (Fig. 3 und 4). Die Über- 
setzung ist so gewählt, daß ein Mann den Mechanismus bequem be- 
dienen kann. Die beiden Freischützen von je 1,5 m lichter Weite 
dienen zugleich als Grundschleusen. Die Schützen sind der Höhe nach 
eteilt und können ebenfalls von einem Mann leicht eingestellt werden. 
ach außen liegt die 3,5 m weite Flo8gassenschiitze. Der gesamten 
Turbinenanlage ist ein gemeinsamer Schutzrechen von 15 m Länge und 
3,3 m Stablänge vorgebaut. 


Über Wasserrohrdampfkessel. 
(Mit Abbildungen, Fig. 14—16.) 


Nachdruck verboten. 

Die Wasserrohrdampfkessel werden dort am rechten Platz sein, 
wo Grund und Boden beschränkt ist und es auf eine schnelle Dampf- 
entwicklung ankommt. Um einen guten Betrieb damit zu erhalten, 
müssen auch gute Speisewässer vorhanden sein, die nicht zu viel Kessel- 
stein absetzen. Vielfach wird dem Wasserrohrkessel, weil er gegenüber 
dem Großwasserraumkessel einen kleinen Wasser- und eege be- 
sitzt, nachgesagt, der Dampfdruck lasse sich bei ungleichmäßigem Be- 
triebe schlecht halten. Allerdings läßt sich das nicht ganz leugnen, 
indes fällt bei aufmerksamer Bedienung diese Befürchtung nur wenig 
ins Gewicht, zumal bei der Aulage gerade die Vorteile, die der Wasser- 
rohrdampfkessel bietet, nämlich schnelles Anhcizen, geringe Grund- 
fläche, billiger Anschaffungspreis, schnellere Forcierung gegenüber dem 
Großwasserraumkessel heute starke Beachtung finden. Außerdem ver- 
teilt sich beim Wasserrohrkessel die Heizfläche günstiger über den 
Rost für die Wiirmeaufnabme, als beim Zweiflammrohr- und Batterie- 
kessel; ebenso ist für den Vergleich des Wasserrohrkessels mit dem 
Batteriekessel der Umstand wichtig, daß das beheizte Mauerwerk an 
Fläche kleiner ist, mithin eine günstigere Wärmeaufnahme stattfindet. 


10 


mit der Dynamowelle verbunden. 


00 : ; 
36,44 = 20,3, beim Batterie- 
2000 


799 = 63,1 und bei dem Corowallkessel - i53 7 46,2 kg Dampf 
erzeugt werden. Demnach sprechen alle Verhältnisse, grobe Dampf- 


leistung auf kleinem Raum, billigere Grundverhältnisse und Ein- 
mauerung, kleineres Kesselhaus etc. zu Gunsten des W asserrohrkessels. 


fläche von 1 qm beim Wasserrohrkessel a 


kessel 5000 


- Allerdings stellt sich das Kesselhaus im Preis infolge der etwas größeren 


Höhe teurer als für Cornwallkessel, dafür wird aber an Grund und 
Boden gespart. 

Der Anschaffungspreis eines Wasserrohrkessels von 370 qm Heiz- 
fläche, 12 At Überdruck und Uberhitzer von 125 qm mit Einmauerung 
beträgt ca. 37000 Mk., für einen Batteriekessel von 250 qm Heizfläche, 
12 At und Uberhitzer von 95 qm mit Einmauerung ca. 35 000 Mk., für 
einen Cornwallkessel von 100 qm Heizfläche, 12 At und Überhitzer 
von 35 qm mit Einmauerung ca. 14300 Mk. Auch hier reden den 
Dampfleistungen entsprechend die Zahlen zu Gunsten des Wasser- 
rohrkessels. 

Vom Standpunkt der Betriebssicherheit nimmt der Wasserrohr- 
kessel ebenfalla die erste Stelle ein, obwohl heute der Oberkessel in- 
folge der Überhitzeranordnung beheizt wird. Die Explosionsgefahr ist 
dennoch gering; wird ja einmal ein Rohr undicht, oder platzt es auf, 
so wird doch der Schaden nicht groß sein, da das Einziehen eines 
Rohres nicht lange dauert und die Kosten gering sind. 


Zur Konstruktion und Berechnung der Wasserröhren- 
kessel ist zu bemerken, daß das Hauptaugenmerk auf den Neigungs- 
winkel des Röhrensystems, die Wasserkammerkonstruktion, die Teilun 
der Röhren, die Zirkulation des Wassers im Kessel selbst und au 
richtige Heizgasverteilung zu lenken ist. 


Fig. 16 stellt eine vordere Wasserkammer dar, woraus die 
Teilung der Rohre (108 Rohre zu je 95 mm äußerem Durchmesser), 
Größe der Rohrlöcher und die Stehbolzenanordnung (48 hohle Steh- 
bolzen von 34 mm Kerndurchmesser, 104 massive von 29 mm änßerem 
Durchmesser) ersichtlich ist. Während in diesem Falle das Rohrloch 
die Größe von 98 mm hat, ist es in der zugehörigen Hinterkammer 
nur 95 mm. Das Wasserrohr wird, um es nach einer Seite bequem 
ausziehen zu können, auf dieser Seite aufgeweitet. Die meisten W asser- 


rohrkessel haben Rohre von 95 mm äußerem Durchmesser bei ver- 





Z. A.: Über Wasserrohrdampfkessel. 


Die vor Jahren aufgestellte Behauptung, der Wasserrohrkessel 
leiste höchstens bis 15 kg pro qm Heizfläche und Stunde, ist durch 
weitere Ausbildung des Kesselsystems und Anwendung eines geeig- 
neteren Rostes ee geworden. Bei den heutigen Konstruktionen 
lassen sich bequem 20 kg und mehr pro qm Heizfläche und Stunde als 
Normalleistung erreichen. Bei einigen Konstruktionen, die behufs noch 
größerer Platzersparnis gegenüber dem bekannten Wasserrohrkessel mit 
normal 5000 mm Rohrlinge gebaut werden, ist sogar eine Normal- 
leistung bis zu 30 und 35 kg pro qm Heiztliche und Stunde zu er- 
reichen. Diese Leistung ist möglich, indem die Rohrläuge nur zu 
3,5 bis 4 m gewählt wird, so daß das ganze Rohrsystem iiber dem 
Rost zu liegen kommt Die Wärme der Abgase dieses Kesseltyps ist 
natürlich erheblich höher als bei dem Normalkessel, so daß zur weiteren 
Ausnutzung der Heizgase außer dem Uberhitzer noch ein Economizer 
eingebaut wird. 

Um die geringe Grundfläche der Normalwasserrohrkessel zu zeigen, 
seien Batterie- und Cornwallkessel zum Vergleich angeführt; für alle 
drei Kesselsysteme sind nur die Kessel selbst mit Einmauerung maß- 
gebend, ohne den erforderlichen Heizerstand. Ein Wasserrohrkessel 
von 370 qm Heizfläche hat eine Grundfläche von 6,800 X 5,360 = 36,44 qm, 
ein Batteriekessel von 250 qin Heizfläche hat 12,000 X 6,600 = 79,2 qm 
und ein Cornwallkessel von 100 qm Heizfliiche hat 12,000 X 3,600 = 
43,2 qın Grundfläche nötig; der Wasserrohrkessel von 370 qm beansprucht 


= 0,098 qm, der Batteriekessel pro qm Wes = 0,36 qm 


250 
43,2 


und der Cornwallkessel von 100 om pro qm Too = 0,432 qm Grund- 


fliiche. Die Leistung des Wasserrohrkessels beträgt stündlich 370 . 20 
= 7400 kg Dampf, die des Batteriekessels 250 . 20 = 5000 kg, des 
Cornwallkessels 100.20 = 2000 kg, mithin können auf einer Grund: 


H 


also pro qm 570 


de: Zu Um 


Fig. 15. 


schiedener Länge, größere Längen als 5400 mm sind wegen der Durch- 
biegung der Rohre nicht zu verwenden. 

Die Verschlußdeckel der Rohrlöcher beim Zweikammer -W asser- 
rohrkessel vorn und hinten an den Wasserkammern können verschieden 
ausgeführt werden. Die Fig. 14, Skz. 1 stellt einen Innenverschluß mit 
Dichtungsplatte dar, während Skz. 2 Fig. 14 einen konischen Innen- 
verschluß ohne jegliche Dichtung zeigt; bei beiden Arten wird die 
Schraube während des Betriebes entlastet, der Dampfdruck drückt den 
Verschlußdeckel selbst an. Die Fig. 14 stellen einen äußeren Ver- 
schluß dar, der aber, obwohl keine Fälle von Abreißen der Stehbolzen 
bekannt sind, für hohe Dampfdrücke nicht zu empfehlen ist. Die 
Skz. 1—3 der Fig. 15 zeigen eine Wasserumlaufsvorrichtung, die sich in 
der Praxis bewährt hat; sie setzt dem aus der vorderen Wasserkammer 
aufsteigenden Dampf- und Wassergemisch geringeren Widerstand ent- 
gegen, als wenn die Dampfblasen ohne die Umlaufvorrichtung sich 

urch den halb mit Wasser gefüllten Oberkessel arbeiten müssen. 
(Schluß folgt.) 


Die Grundzüge der Statik des Eisenbetonbaues. 
Von Oberingenieur Ottomar Schmiedel in Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 17.) 


(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 
Man kann zur Bestimmung von ge auch das Moment in bezug 
auf einen Punkt der Resultierenden von D, und D, aufstellen. Daun 
muß sein 
M = fe : Oe (h'— y), 
ne M 
CHEN 


Für den ersten Fall, bei dem die Nullinie noch nicht in den Steg 
fiel, ist es uns gelungen, Formeln für die Dimensionierung, d. h. Formeln 
für h’ und fe aufzustellen. Für den zweiten Fall aber, für den die Null- 
linie durch den Steg geht, ist die Aufstellung solcher Dimensionierungs- 
formeln sehr umständlich, und die Formeln selbst verlieren an Uber- 
sichtlichkeit. Bei der Rechnung praktischer Beispiele ist aber die 
Dimensionierung fast immer der Fielpunkt, wohingegen bei den zuletzt 
berechneten Formeln aus den als bekannt angenommenen Dimensionen 
die Beanspruchungen zu ermitteln waren. Für die Dimensionierun 
kommt man nun zunächst ohne einige Annahmen nicht aus, wodurc 
dann allerdings in den meisten Fällen später eine neue Nachrechnung 
unter Zugrundelegung der gewonnenen Resultate nötig sein wird. 

Es scheint, daß die günstigste Materialausniitzung bei den Rippen- | 
decken dann vorhanden sein dürfte, wenn die Nullinie mit der Platten- 
unterkante zusammenfállt, wenn also x,—d wird*:. Dieser Fall sei | 
wirtschaftlich günstig; deshalb wollen wir für die Dimensionsbestimmung 
auch von ibm ausgehen. Wir machen ferner die Annahme, daß das 
Gewicht der Rippendecke ungefähr gleich sein soll dem Gewicht der ` 
pana Decke, welche die 1,8fache Dicke der horizontalen Platte der 

ippendecke hat. | 

Es sei: 





L in m die freie Länge der Rippen, 
1,04 - L in m die Stützweite der Rippen, 
B in cm die Entfernung der Rippen, 
d in cm die Stärke der horizontalen Platte, 
1,8 d in cm die Stärke der die Rippendecke bezüglich des Gewichtes 
ersetzenden glatten Decke. | 
2400 kg das Gewicht von 1 cbm Eisenbeton, | 
g in kg das auf 1 m Rippenlänge entfallende Eigengewicht der Decke, | 
q in kg die auf 1 m Rippenlänge entfallende Nutzlast. | 
Dann ist 
18d B 


100 ` 100 
und das auf die Gesamtlinge entfallende Eigengewicht 

G = 0,432 -d-B-104-L=co0,45-d-B-L. 

Ist ferner die Nutzlast pro qm Grundriß mit q’ gegeben, so ist | 

q=q'-B 


g = 200 - = 0,432:d- B | 


und die Gesamtnutzlast 
Q=1,04-L-q'-B=1,04-L-q. 
Für das Moment können wir dann setzen: 
G-104.L,Q-10%- L 











SE 8 | 
104.L Lëtz. L? 
=045:d-B-L- 2% s— 4. | 


Das Moment nach dem vorhergehenden Ausdruck ausgerechnet ` 
ergibt sich in mkg. Wollen wir es in cmkg erhalten, so mussen wir 
den Ausdruck noch mit 100 multiplizieren; also: 


2 
M =45-d-B.-L?. Ge op 100 . LOE 


8 
—5,85-d-B-L* + 13,52 - q - Lä 


Lë: o, 





Fig. 16. Z. A.: Über Wasserrohrdampf kessel. 


Für den Fall, daß die Nullinie noch mit der Plattenunterkante 
zusammenfällt, hatten wir ermittelt: 


= 6M Žž 
— F 0m-c-b(3—c) 


e=- Han 
Oe 


*) Neuere Untersuchungen haben diese Annahme widerlegt. Wir können aber bei 
der Dimensionierung trotzdem von dieser Nullinie ausgehen. 


h' 


und EE 
oeh 


3 e 


werden Die Rippenentfernung 
' wird zu 2 m angenommen. 








Ferner gilt allgemein 
m 
“mid 
Sofern die Nullinie mit Plattenunterkante zusamınenfällt, ist x, -— d, 
mithin d=c-h’ und 
M=5,85:.c:h’.B.L? + 13,52 - q -1?, 
= L? (5,85 eh. B -+ 13,52 - q). 
Setzen wir diesen Ausdruck für M in die Formel für h‘ ein, so 
ergibt sich: 


Map, hi, 





h 6 L? (5,85 - e- h'- B 13,52 - q) 
FK" oe bB—e) 
Durch Quadrierung folgt: 

















6 L? (5,85. e- h- B 13,52. q 
h’? s => 2 EE 
6p: e-b (š — ce) 
h?. ób - e- b (3 — ¢) = 35,10-¢-h’. B | L? -+ 81,12 -q-12, 
pa 851 e- B-D? vw Sba D _ 
~ o e DB — ec) gi e- b (3 — e) 
pe BABEL! BAL _ 
WEE E ee ow. c. SC eg 
17,55 - B. L? M 17,55. B- L? y 81,12. q - Lë 
PA cena SE + ( ee R 
b- b (3 — ce) — 6b - b (8 — c) 6b- €- b (3 — e) 


Berechnungsbeispiele. 
1. Es soll ein Raum von 8 m ı 


| Breite und 14 m Länge im Lich- Se? 


ten durch eine Rippendecke für 
800 kgjqm Nutzlast überdeckt 





Es ist also 
L = 8 m, B = 200 cm. 


Da B GE = 2,67 m, so kann ge- 


setzt werden b = B = 200 cm. 

Die oben ermittelte Formel für h’ 
die natürlich den Wert nur annähernd 
zu berechnen gestattet, Jautet dann für 
diesen Fall: 





Fig. 17. Z. A.: Die Grundzüge der 
Statik des Eisenbetonbaues. 


van H, RS DAP, 
~ œ (3 —- e) — e (3 — ei oy - e. 200 (3 ei 
a Ce 1200 ‘ . 
Wollen wird = - =—,- = 30 und m = 15 annehmen, so ist 
Ob 40 
m 15 1 





C= me 15430 3 


und es ergibt sich: 











he 17,55 8% | 17,55 -82 \*®  81,12.q-8% © 

= WER i Tr BE Au ( Cay 

40 (3 —+) : Li 1 40 + ¿ - 200 8.) 
17,55 - 64-3 we y 8112-64.9 
= "4078 "E 40.8 40 200.8 H 


Nun ist q = 800 - 2 = 1600 kg, also: 

h' = 10,58 + Y 10,532 + 0,73008 - 1600, ` 
= 10,53 + 35,77 = 46,3 cm. 

Mit Hilfe dieses Wertes läßt sich das Eigengewicht bereits etwas 
genauer bestimmen. Nehmen wir d = co 15 cm an (gemäß dem vor- 
her Gesagten d = x) = ch’ = et und die Gesamthöhe h' + a = 50 cm, 
ferner b, = 30 cm, so ist (Fig. 17, Skz. 1): 

50 80 200 — 380 15 
G=10-8 (i 100 + 100 "100 

= 8,32 - 0,405 - 2400 = co 8100 kg , 

Q = 1,04 . 8 . 2. 800 = œ 13300 kg, 
M = en 104 - 8 _ 9995600 emkg. 


Mit Benutzung dieses Wertes können wir h‘ genauer ermitteln aus 
der Gleichung 


) . 2400, 


~ 6 - 2225600 — 


40. > - 200 (s _ 3) 


wl BR 
~ F o-c-b(3=c) ` 








— }/54 22256 


9 8-8 


— 43,3 cm. 
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Der erforderliche Querschnitt der Eiseneinlagen berechnet sich ` 


gemäß der früher entwickelten Formel aus: 
e=} .|/sM. GE 
Ge 


A 


i DAR 
= 1900 ` Ys - 2225600 - 40 . = 


3 


2 (s— 1) | 


- 200 


2584 


= 1900 ' 22,36 = co 48,2 gem. 


| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 





Die Beanspruchung des Betons in der äußersten Druckschicht 
betriigt alsdann: 


Se ee 
14,9 - 200 (3 - 45 — 14,9) 14,9 - 200 - 120,1” 
et co ak 
"EEN EEN 
Die mittlere Beanspruchung des Eisens ergibt sich zu: 
3M 3 2267 200 


TED as GE OBER: 
Die Beanspruchung in der äußersten Faserschicht ergibt sich unter 


Beachtung der in Fig. 17, Skz. 2 eingetragenen Maße zu: 


Dieser ziemlich bedeutende Querschnitt läßt sich rationell in der ` 


Rippenbreite von 30 em nicht 
her, diese etwas größer anzunehmen, z. B. = 36 em, und gleichzeitig 
die Größe h‘ etwas größer als errechnet zu wählen, weil bei so großen 
Eisenquerschnitten 


ut unterbringen. Es empfiehlt sich da- 


ie Beanspruchung in den äußersten Eisenfasern | 


doch merklich größer sein wird als die Beanspruchung in der Schwer- ` 
linie des Eisens. Man könnte dem Rippenquerschnitt und den Rund- | 


Su 1 ` 
ES, 


Sen D Meer, 
K Se 





| E OL: 


St 
.. $ 
de A - 
¿ud 
< 





45 — 14,9 + a n SE 
Ge max = 1138 e 45 — 149 IM 


alge co 1275 kgj¡qem . 


== 1138 - 30,1 


Die zulässige tee wird also in der äußersten 
bereits nicht unwesentlich überschritten. 


Faser 





= 
1] 
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Fig. 18. Z. A.: Revolverdrehbank. 


eiseneinlagen vielleicht die Dimensionen nach Fig. 17, Skz. 2 geben. 


Es ist: 
h=45cm, h = h’ -+ 5 = 50cm, 
b, = 36 cem, d= 15 cm, 


2. 
gens 1 e T __ 49,8 gem, 
hs 386 50 200—36 15 
G =1,04-8- (001) 200, 


== 8,32 - 0,426 - 2400 = co 8500 kg, 
Q = 1,04 - 8 . 2-800 = co 13300 kg, 
_ (8500 + 13300) . 104 - 8 
e ` HARTE 


Die Größe x, berechnet sich nunmehr aus der früher aufgestellten 
Formel zu: 
| 


fe - m nn A E 
u: ly HS Mai 
49,8 -15 2 - 200 - 45 
= NN y FTE. 498 
Die Nullinie liegt demnach noch innerhalb der horizontalen Platte, 
im übrigen aber beinahe in der Plattenunterkante. 


M = 2267200 cmkg. 


Ze J = OO 14,9 cm. 


Würde man an Eisenmaterial sparen wollen — und das 
kann bei so großem Eisenquerschnitt von Wichtigkeit sein —, so gilt 
hier genau dasselbe, was für den einfachen Plattenbalken gilt, d. h. 
die Konstruktionshöhe ist möglichst groß zu nehmen. 
Der Beton wird jedoch dann nur ungenügend ausgenutzt. 

Die Umkehrung würde dann lauten, daß bei beschränkter Kon- 
struktionshöhe die Misasheatapexchiug möglichst niedrig anzunehmen 
wäre. Diese Umkehrung stößt aber praktisch auf Hindernisse, weil 
dann eben sehr große Eisenquerschnitte in eine ee kleine 
Breite (Rippenbreite) einzubetonieren wären. Das vorliegende Beispiel 
zeigte aber bereits, wie schwierig dann die Tragfähigkeit des Eisens 
gut auszunutzen ist. ortsetzung folgt.) 


Revolverdrehbank. 
(Mit Abbildungen, Fig. 18 u. 19.) 


Nachdruck verboten. 

Die von H. W. Ward & Co. in Birmingham gebaute Revolver- 
drehbank, die wir nach Abbildungen der „Revue Industrielle* in Fig. 18 u. 
19 darstellen, ist in ihren Gesamtteilen praktisch und gut dimensioniert, 
mit allen neueren Vervollkommnungen und den notwendigen Ver- 
riegelungen versehen. Bei einer Gesamtlänge, von 3,505 m beträgt ihre 
Spitzenhöhe 304 mın. Das eingekapselte Ode dc kann 
durch eine Reibungskupplung stufenweise auf 16 Geschwindigkeiten 





geschaltet werden. Acht Geschwindigkeiten sind für Längs- und Quer- 
zug gegeben, je 4 Geschwindigkeitswechsel für die Spindel und die 
den Revolverkopf tragende Bettplatte, die auch noch mit anderen 
Geschwindigkeitsschaltungen ausgestattet ist. In der mittleren Bett- 
plattenschürze sind die Verriegelungsmechanismen untergebracht. 

Der Spindelstock kann mit einer ni Ung ausgerüstet 
werden; besser aber wird auf dem hinteren Teil der Spindel eine feste 
und lose Scheibe mit Riemengabel angeordnet, die durch den Hebel b 
verschoben werden kann. Die Welle führt in ein Gehäuse, worin das 
Zahnrädergetriebe untergebracht ist. Durch geeignete Schaltungen 
mittels Zwischenspindel und Hebel a und d sind vier Geschwindigkeiten 
möglich. Der Hebel d kann drei Stellungen einnehmen, von denen die 
mittlere neutral ist. Durch den Hebel c schaltet man zwei weitere 
Zwischengeschwindigkeiten des Getriebes. Mittels Reibungskupplun 
von großem Durchmesser übersetzt der Hebel & direkt von der Spinde 
eine der acht Geschwindigkeiten, oder besser: er überträgt die acht 
kleinen Geschwindigkeiten im Bett der Drehbank durch Zwischen- 
schaltung eines Knopfes und eines Zahnkranzes auf die Hohlspindel. 

Die gesamten Triebwerksteile der Drehbank sind in einem dichten 
Gehäuse untergebracht, und ihre Lagerung sichert einen ruhigen ge- 

räuschlosen Gang. Die 

Spindel hat 180 mm 

Durchmesser und läuft 

in verstellbaren La- 

nn aus Phosphor- 
ronze. 

Der Vorschubschalt- 
kasten enthält die Ge- 
triebe für die drei Spin- 
deln a, b, c, und drei 
Konen in vier vonein- 
ander unabhängigen 
Stufen. Hebel h über- 
setzt die Geschwindig- 
keit mittels dreier 
Winkelgetriebe in der 
einen oder anderen 
Drehrichtung. Eine 
Klaue auf der mit 
einem Daumen ver- 
sehenen Hülse wird 
der Länge nach von 
dem Hebel f verscho- 
ben und nimmt eines 
der vier mit einer Nut 
versehenen Zahnräder 
mit sich, in die der Daumen greift. Man erhält auf diese Weise oder 
durch Schaltung eines anderen Hebels der langgenuteten Welle c, 
des Revolverkopfschlittens vier verschiedene Geschwindigkeiten der 
Spindel a,. 

Zwei andere Geschwindigkeitswechsel können durch den Hebel i 
betätigt werden, wodurch der Welle b,, die die Bettplatte verschiebt, 
acht Geschwindigkeiten gegeben werden. Die Hebel sind sämtlich ver- 
riegelt, so daß nie zwei verschiedene Geschwindigkeiten geschaltet 
werden können. Durch entsprechende Verstellung der Hebel h und f 
für die Welle a, kann man je vier verschiedene Rechts- oder Links- 
gewinde mit beliebiger Steigung. schneiden. Der Hebel v gestattet 
ein schnelles Zurückholen des Schneidstahls während des Gewinde- 
schneidens. 

Durch die Griffe r, q, t und s werden die Längs- und Querzugs- 
bewegungen des Supportes ausgelöst. Die Auslösungen sind mit gegen- 
seitigen Verriegelungen versehen. Der viereckige drehbare Stahlhalter- 
kopf, in den vier Drehstähle eingespannt werden können, wird durch 
den Hebel k auf den Support en während der Stahlhalter des 
e tre a durch den Kugelgriff querverschoben wird. Der 
Support dient zum Abdrehen großer Werkstücke. Auf der anderen 
Seite der Bettplatte ist der Leitapparat fiir das Konischdrehen montiert. 

Durch die Kurbel 1 und die daran befestigte Mutterschraube wird 
der Revolverkopf gedreht, mittels Drehung des Handhebels m aber 
festgestellt. Durch die Welle c, können vier verschiedene Vor- und 
Rückwärtsgeschwindigkeiten auf die Bettplattenschürze übertragen, 
durch entsprechende Schaltung des Hebels p für jede von ihnen aber 
drei weitere Geschwindigkeiten geschaltet werden, so daß man im ganzen 
zwölf Geschwindigkeiten gewinnt. Die Bettplatte ist durch Anzug des 
Hebels o auf dem Drehbankbett festzustellen. 

Durch den Hebel u und ein damit geschaltetes Getriebe, das 
direkt in die Spindel greift, wird die Bettplatte schnell vor- oder 
zurückbewegt. 
Die selbsttätige Bewegung des sechsseitigen Revolverkopfes ge- 
schieht durch sechs automatische Druckzapfen und wird durch die im 
Bettinnern des Gestelles liegenden Stangen kontrolliert, die durch 
Schrauben gesperrt werden. 
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Fig. 19. Z. A.: Revolverdrehbank. 


Steinkohlen-Gaswerk der Stadt Leipnik. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 5.) 


Nachdruck verboten. 
Die Zeiehnungen der Tafel 5 stellen im Grundriß und im Längs- 
schnitt das in eigener Regie erbaute Steinkohlen-Gaswerk der 
Stadt Leipnik in Mähren dar. 
Das Gaswerk liegt am tiefsten Punkte der Stadt und zentral zur 
Längsachse des Versorgungsgebietes. Diese günstige Lage der Anstalt 
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war von Einfluß auf die Kosten des Rohrnetzes und dürfte auch den 
Betrieb vorteilhaft beeinflussen. 

Die Längsfront des Gaswerkgebäudes ist parallel zur Straßenflucht 
gelegt. Es ist zweckentsprechend gegliedert und weist eine moderne 
reiche Fassade auf. Der Kohlenschuppen H liegt nächst der Einfahrt, 
an den sich das Ofenhaus G schließt. Dann folgt der Mittelbau mit 
der Werkstatt D, und hieran reiht sich das ge B und der 
Regenerierraum A. Das Dach für das Ofenhaus und das Reinigungs- 
haus ist als Satteldach ausgeführt und hat Schieferdeckung, während 
der Regenerierraum und der Kohlenschuppen Pultdach mit Pappbe- 
deckung erhielten. 

Der Kohlenschuppen faßt 15 Waggons Kohle, die durch verschließ- 
bare Öffnungen in der Längsfront eingeworfen wird; die Entnahme der 
Koblen für die Retorten erfolgt vom Ofenhaus G aus durch drei Tor- 
Offoungen der Zwischenwand. 

Im Ofenhaus sind zwei Retortenöfen a b mit geringem Tiefbau 
aufgestellt (Fig. 1, 2, 6 und 9 der Tafel). Der eine Ofen hat drei, der 
andere sechs Retorten Norm. Prof. I 3m lang, und beide haben Generator- 
feuerung; die Abzugsgase entweichen durch die auf den Ofenpfeilern 
atehenden Kamine. Zwecks Beschickung der Retorten ist vor den 
Ofen eine einfache Mulden-Ladevorrichtung angeordnet. Die einzelnen 
Retorten sind durch Rohre, die an der Stirnwand des Ofens aufsteigen, 
mit den auf den Ofen stehenden geräumigen Teervorlagen d mit Drory- 
schen Teerabgängen, Teerstands- und Absperrschiebern verbunden. 
Durch große eerste mit hydraulischem Abschluß ist das Innere 
der Teervorlagen zugänglich gemacht. Die Verschlüsse der letzteren, 
sowie der Steig- und Sattelrohre, ebenso auch die beiden im Ofenhause 
untergebrachten Reservoire für Klar- und Ammoniakwasser r und s 
sind bequem von dem mit einer eisernen Treppe verbundenen Ofen- 
plateau zugänglich. Das Ofenhaus ist hoch und erhält durch drei 
große Fenster reichlich Licht. Zur Lüftung und als Dunstabzug dient 
ein mit Stelljalousien versehener Dachreiter. Beim Bau des Ofen- 
hauses ist genügend Raum zum Einbau eines dritten Ofens mit 8 bis 9 
Retorten vorgesehen. Kohlenlager- und Ofenhausfußboden haben gleiche 
Höhe und sind mit Steinpflaster versehen. Kohlenschuppen und Ofen- 
haus sind nach außen vollständig abgeschlossen; durch ihre direkte 
Verbindung ist die Kohlenmanipulation bequem und leicht zu kontrol- 
lieren, auch wird der Arbeiter dadurch vor dem sonst unvermeidlichen 
schroffen Temperaturwechsel geschützt. 

Vom Ofenhaus aus sind direkt zugängig die im Mittelbau liegende 
Werkstatt D mit Rohr- und Fittingslager, der Arbeiteraufenthalts- 
raum F, der Baderaum und Abort. Der Gasmesser und Regulator- 
raum C ist mit eigenem Eingang an der Frontseite untergebracht. In 
dem sich anschließenden Reinigungsraum A sind montiert ein Luft- und 
Wasserkúbler, ein Vorskrubber mit Teerscheideeinrichtung, ein Skrubber 
mit Ammoniakscheideeinrichtung, sowie drei Reiniger Durch die 
kombinierte Luft- und Wasserkühlung wird eine genau regulierbare 

enügende Kühlung selbst im heißesten Sommer gewährleistet. Der 

orskrubber 
ist mit geneig- 
ten Blechhor- 
den ausgestat- 
tet, wodurch 
infolge der 
steten Quer- 
schnitts- und 
Richtungsän - 
derung und 
Darbietung 
großer fort- 

während 
feucht erhal- 
tener Flächen 
die letzten 
Teerspuren 
beseitigt wer- 
den und eine 
kräftige Vor- 
skrubberung 
des Gases er- 
reicht wird. 
Dank dieser 
Vorbehand- 
lung des Ga- 
ses arbeitet 
der mit Holz- 
horden und 
Tropfberiese- 
lung ausge- 
stattete Nach- 
skrubber ta- 
dellos, wie 
auch das Am- 
moniak vollkommen ausgeschieden wird. Diese Ausscheidung erfolgt 
bei manchen kleineren Werken erst in der sb masse, wodurch 
infolge der Verhinderung der Schwefelabsorption die Regenerierung der 
Masse sehr erschwert wird. Sämtliche Apparate sind reichlich dimen- 
sioniert, starkwandig und zweckmäßig eingerichtet. 

Das Gas tritt aus den Skrubbern ammoniakfrei in die Schwefel- 
reinigung ein. Hierzu dienen die aufgestellten drei Reiniger, so dab 
das Gas bei Neubeschickung eines Reinigers noch immer einen Vor- 
und einen Nachreiniger passieren muß, um so sicher und vollkommen 
rein zu werden. Verwendet mun aus Ersparnisrücksichten nur zwei 
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Fig. 20. Z. A.: Abdampfentöler „Excellent“. 





Reiniger, so ist die Sicherheit, unter allen Umständen ein vollkommen 
reines Gas zu bekommen, nicht Ee ewährleistet. 

Die Reiniger sind mit Jiigerschen Vertikalhorden ausgerüstet, wo- 
durch die Reinigungsmasse vorteilhaft ausgenützt und eine längere 
Wirksamkeit der Reinigerfüllung erreicht wird. Sämtliche Apparate 
sind mit Umgangsleitungen versehen, wie sie der Grundriß in Fig. 8 
zeigt; die Schaltung der Reiniger geschieht durch Dreiwegeventile mit 
wechselnder Reihenfolge. 

Das Gas wird aus den Reinigern dem Stationsgasmesser 1 zugeleitet, 
der fúr die voraussichtliche Produktion nach 20 Jahren dimensioniert 
wurde. Es ist die bekannte Konstruktion mit sechskreisigem Zählwerk, 
Wasserstand, Senklot und Kingschem Uberlauf. 

Von hier aus wird das Gas durch die Leitung v in den Gas- 
behälter geleitet, den Fig. 3 und 4 in Schnitt und Ansicht dar- 
stellen. Er faßt 800 cbm Gas. Die elegante und solide Gasometer- 
konstruktion besteht aus einem schmiedeeisernen Wasserbassin und 
der Gasglocke, die an acht Führungsständern mit Gittertraversen und 
Zugankerverspannung geführt wird. Der Glockeninhalt wird durch 
einen auf einem runden Zifferblatt von 1 m Durchmesser laufenden 
Zeiger angegeben, so daß er vom Ofenhaus her abgelesen werden 
kann. Die Erwärmung des Bassinwassers geschieht durch einen neben 
dem Bassin in einem Häuschen aufgestellten Gliederkessel. 

Das Gas tritt aus dem Gasbehälter durch den Druckregler m mit 
automatischer Druckgebung in das Stadtrohr x ein, das ebenfalls für den 
Konsum in 20 Jahren bei 50 mm Gasdruck berechnet ist. 

Die Kondensatiosprodukte werden aus den Apparaten durch weite 
Gußeisen-Siphonrohre mit Glasverschlüssen abgeleitet; diese Ablauf- 
leitungen bilden bis zur Sammelgrube ein vollkommen geschlossenes 
System, so daß Verdunstung und Geruchsbelästigung ausgeschlossen 
ist. Die Apparaträume haben eine Unterkellerung, in der die durch 
gut elüfteten Holzfußboden abgedeckten Rohrleitungen verlegt sind. 

ie Apparaträume werden durch Dampfheizung erwärmt; den Dampf 
hierzu liefert der im Ofenhaus stehende kleine Dempíkemel u. 

Die ausgemauerte Grubenanlage enthält außer der Sammelgrube 
noch Raum für einen Waggon Teer und zwei Waggons Ammoniak wasser. 

Das Gaswerk wurde in fünf Monaten gebaut. Die komplette 
maschinelle Einrichtung des Steinkohlen-Gaswerks, Retortenöfen, Gas- 
behälter, Stadtrohrnetz, Straßenbeleuchtung, Hausanschlüsse und Gas- 
en wurden von der Firma S. Elster in Wien ausgeführt und 
installiert. 


Abdampfentöler „Excellent“. 


(Mit Abbildungen, Fig. 20 u. 21.) 
Nachdruck verboten. 


Die wirksame Ausnützung des Abdampfes wird durch seinen 
Gehalt an Ol bekanntlich sehr erschwert, ganz gleich, ob er für 
Heiz- oder Kochzwecke, oder als 
Kondensat zur Kesselspeisung An- 
wendung finden soll. Durch den 
Olbelag bei Heizkórpern, Heiz- 
schlangen, Vorwärmern, Ober- 
fliichen-Kondensatoren usw. wird 


tragung unterbunden. Besonders 
schádlich aber sind die Olab- 
lagerungen in Verbindung mit 
Kesselstein, die Verrosten, An- 
fressen, Ausbeulen und Aus- 
glühen der Kesselbleche veran- 
lassen und schon oft als Ursache 
von Kesselexplosionen festgestellt 
worden sind. Es ist also ganz 
erklärlich, daß man auf die Ent- 
ölung des Abdampfes in industriel- 
len Retriaben sehr viel Wert legt, 
anz abgesehen davon, daß sich 
darch die Wiedergewinnung des 
verbrauchten Schmieröles erheb- 
liche Ersparnisse erlangen lassen. 

Unter den für diesen Zweck 
eingeführten Apparaten hat sich 
der in Fig. 21 im Schnitt veran- 
schaulichte Abdampfentöler 
„Excellent“ der Prinz Carls- 
h ü tte, Eisengießerei und Maschi- 
nenbau-Gesellschaft m. b. H., in 
Rothenburg und Halle a/S. 
bewährt. Der einfach konstruierte 
Apparat leistet dem durchströ- 
menden Abdampf keinen nennens- 
werten Widerstand, so daß keine 
schädlichen Rückwirkungen auf 
die Dampfmaschinen usw. auf- 
treten. Die Entölung ist praktisch 
vollkommen. Bei einer chemi- 
schen Untersuchung des mittels 
„Excellent“ entólten Abdampfes 
wurde festgestellt, daß dieser nur noch Olspuren von 0,0004—0,0005°/,, 
ja von 0,00027°/, enthielt- Der „Excellent“ besitzt keine bewegten 





Fig. 21. 


Z. A.: Abdampfentöler „Excellent“. 


Teile, gibt also keine Veranlassung zu Reparaturen und gewährleistet | | 
fetten Olen schwerer verdampfbar, was bei solchen Schmiermitteln, 


höchste Betriebssicherheit. Er läßt sich horizontal oder vertikal an- 
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ordnen, wobei der Dampf an der Seite, von oben oder von unten ein- 
treten kann. 

Bei der in Fig. 21 dargestellten Ausführungsform tritt der Dampf 
seitlich bei A oder von oben bei A, ein und durchströmt den Apparat 
in Pfeilrichtung. Beim Passieren der doppelten Spiralschnecke wird 
er in rotierende Bewe ung versetzt. Die vom Abdampf mitgerissenen 
Olteilchen werden auf die Schneckengänge und den die Apparat- 
wandungen bekleidenden Adhäsionsmantel geschleudert und fließen, zu 
Tropfen vereinigt, nach unten. Am unteren Ende der Schnecke muß 
der Abdampf seine Bewegungsrichtung umkehren, strömt durch die 
Hohlspindel der Schnecke nach oben und verläßt den Apparat ge- 
reinigt durch den Stutzen B. y 

ei Auspuffmaschinen fließt das vom Entöler ausgeschiedene 0l- 
wasser aus dem unteren Teile des Apparates ab. Bei Kondensations- 
maschinen wird es zweckmäßig durch eine kleine Olwasserpumpe ab- 
esaugt. Diese sehr zuverliissig arbeitende Einrichtung zeigt Fig, 20. 

er von der Maschine kommende Abdampf tritt durch den Stutzen g 
in den mit seitlichen Tragknacken auf T-Eisen gelagerten Entöler a 
ein und verläßt ihn gereinigt durch den Stutzen h. Durch die Leitung i 
fließt das abgeschiedene Olwasser der Pumpe bh zu, die es durch die 
Druckleitung k nach dem in Skz. 2 dargestellten Olabscheider e fördert. 
Der Olwasser-Separator besteht aus einem zylindrischen Gefäß aus 
hinreichend starkem Eisenblech. Auf dem Deckel ist ein Entlüftungs- 
hahn e vorgesehen. Das Eintrittsrohr k mündet oben in den Apparat 
ein und wird im Inneren des Gefäßes so weit herabgeführt, daß das 
Olwasser nur in geringer Entfernung vom Boden einfliebt. Das W asser- 
abflußrohr n geht vom Boden des Gefäßes aus und ist als Siphonrohr 
ausgeführt. Im Betrieb füllt sich nun das Gefäß mit dem vom Entöler 
abgeschiedenen Olwassergemisch. Da das Einflußrohr ziemlich bis an 
den Boden reicht, bleibt das Gemisch im Separator ruhig, so daß das 
kondensierte Ol nach oben steigen kann und eine Olschicht auf der 
Oberfläche des Wassers bildet. Sobald das Wasser die Höhe des Siphon- 
rohres erreicht hat, fließt es von unten durch das Abflußrohr n ab, 
während das Ol durch den seitlichen Schieber m abgelassen werden kann. 

- Für hohen Druck wird der Entöler in einer besonderen Ausführungs- 
form hergestellt. Er läßt sich dann auch zur Entölung von Preßluft 
verwenden. Auch hier ist die Entölung so vollständig, daß ein Ver- 
schmutzen der Werkzeuge durch das mitgerissene dickfliissige Zylinderöl 
ausgeschlossen ist. 


Die Fabrikation und Prüfung der wichtigsten 


Schmiermittel. 


Von Georg Wolff, Berlin. 
(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 

Man wird die Schmiermittel besser nach den Körpern einteilen, 
aus denen sie verfertigt werden, als nach dem Zweck, dem sie dienen 
sollen, da dieser durchaus nicht immer feststeht, ein und dasselbe 
Material auch sehr wohl verschiedenen Zwecken dienen kann. Man 
unterscheidet also: 

Aus Mineralölen (Erdöl) hergestellte Schmiermittel, besser als 
„chemische Schmiermittel“, da die anderen Schmiermittel (fette Ole 
und einzelne besondere feste, pulverige Substanzen) ebensosehr oder 
ebensowenig reine Chemikalien darstellen, sondern auch Gemische 
verschiedener chemischer Verbindungen sind. Zu den Mineralien rechnet 
man auch die durch Verarbeitung des Braunkohlen- und Steinkohlen- 
teers gewonnenen, dem Erdöl sehr ähnlichen Schmiermaterialien. Unter 
diesen Schmiermitteln sind am wichtigsten das Erdöl und seine Ver- 
arbeitungsprodukte, die seit der riesigen Entwicklung der Petroleum- 
und Paraffinindustrie die fetten Schmiermittel immer mehr verdrängen 
und den größten Teil des Bedarfes decken. 3 

Die nächstwichtige Gruppe sind die aus fetten Olen hergestellten 
Schmiermittel, die als fette Schmiermittel bekannt sind. Zu 
ihrer Fabrikation dienen zahlreiche, dem Tier- und Pflanzenreich ent- 
stammende Fette in flüssiger Form (Ole), halbweicher Form (Butter- 
fette), fester Form (Talgarten). Einige der am meisten verwendeten 
Pflanzenfette sind das Rüböl, Olivenöl, Palmöl, Kokosbutter. Tierische 
Fette, die für die Schmiermittelfabrikation in Betracht kommen, sind 
Rindertalg, Hammeltalg, Schweinefett, Pferdefett, Tran, Walrat. Alle 
diese Fette pflegen nicht für sich verwendet zu werden, sondern es werden 
Mischungen von ihnen hergestellt, die jede gewünschte Konsistenz und 
Zähigkeit haben und dadurch auch hinsichtlich des Preises allen An- 
forderungen entsprechen können. 1 

In gewissem Zusammenhang mit den Fetten stehen die Seifen, die 
zwar keine Fette darstellen, aber doch durch Zerlegen von Fett mittels 
Natronlauge oder Kalilauge gewonnen werden. Das Fett zerfällt bei 
diesem Prozeß in die hatreifen e Fettsäure (meist Palmitinsäure, Stearin- 


| siure, Olsiiure) und Glyzerin oder Spaltungsprodukte des letzteren. 





Das Natrium oder Kalium der Lauge verbindet sich mit den Fettsäuren 
und bildet so ein fettsaures Salz des Natriums oder Kaliums, das wir 
in der Seife vor uns haben. Die Natronseifen sind sehr hart und eignen 
sich nicht zur Schmiermittelfabrikation; die Kaliseifen hingegen sind 
weich und schmierig, sie heißen deshalb direkt Schmierseifen und 
werden für sich allein, meist jedoch als Zusatz zu anderen Materialien 
in der Schmiermittelfabrikation benutzt. 

Eine große Menge von Schmiermitteln wird auch durch Mischung 
von Mineralólen und fetten Olen hergestellt, indem auf diese Weise 
Mängel, des einen Materials z. B. die sogenannte Verseifbarkeit der 
fetten Ole, d. h. ihre Zersetzlichkeit in Fettsäure und Glyzerin durch 
gespannten Dampf, infolge des Zusatzes von Mineralölen vermindert 
werden. Andererseits werden die Mineralóle durch den Zusatz von 


die beständig hohen Temperaturen ausgesetzt sind, also besonders bei 
den Zylinderölen wegen Verminderung der Entzündlichkeit von größtem 
Wert ist. So können die Eigenschaften der einen Kategorie von 
Schmiermitteln die der anderen aufs beste ergänzen. Erwähnt seien 
hierbei die Mineralöl- Kalkseifen - Schmieren. Die Kalkseifen, die 
fest und in Wasser unlöslich sind, deshalb auch nicht als Waschmittel 
verwendet werden können, kocht man in Mineralölen mit geringen 
Mengen Wasser so lange, bis eine gleichfórmige, salbenartige Masse 
entstanden ist, die um so fester und schwerer schmelzbar ist, je größer 
die Menge der Kalkseife ist. Da diese konsistenten Schmiermittel ihres 
hohen Schmelzpunktes wegen eine hohe innere Reibung überwinden 
müssen, eignen sie sich nur für Betriebe, wo ein hinreichender Über- 
schuß an Betriebskraft vorhanden ist, so z. B. für Hochdruck-Dampf- 
maschinen. Ihrer Sauberkeit und Sparsamkeit wegen werden sie gern 
zum Schmieren von Transmissionen, Kurbelzapfen usw. benutzt. 
Besondere Anforderungen an das Schmiermittel stellt die Schmierung 
von Bohr-, Fräs- und Metallschneidemaschinen. Die hierbei benutzten 





Fig. 22. Z. A.: Vom Regulator beeinflußte Meyer-Kolbenschiebersteuerung. 


Fliissigkeiten sollen weniger als Schmieren dienen, sondern vielmehr 
die sich berührenden Metallflächen kühlen. Gewöhnliches Wasser kann 
man hierfür nicht verwenden, weil die Maschinenteile im Wasser zu 
leicht rosten. Man benutzt deshalb sogenanntes wasserlösliches Vaselin- 
öl, das ebenfalls bei der Verarbeitung des Rohpetroleums gewonnen 
wird, sich zum Teil in Wasser löst, zum Teil darin fein suspendiert 
eine Emulsion bildet. Dieses Vaselinöl schützt die Eisen- und Stahl- 
teile gegen Rosten und muß vor seiner Verwendung auf diese Fähigkeit 
hin besonders geprüft werden. 

Die dritte Gruppe von Schmier- 
mitteln, die allerdings nicht die Bedeu- 
tung der erstgenannten besitzt, besteht 
aus einigen Mineralien, die in Pulverform 
zur Verwendung gelangen; Asphalt, Tal- 
kum, Graphit Schwe el seien besonders 
genannt. Talkum und Graphit fühlen 
sich fettig an und werden als Schmier- 
mittel für hölzerne Maschinen benützt, in 
Verbindung mit anderen Stoffen auch zu 
anderen Zwecken. Asphalt und Schwefel 
werden nur als Beimischung zu anderen 


Materialen verwendet und sind als 
Schmiermittel von untergeordneter Be- 
deutung. 


Zu dieser Gruppe müssen wir noch 
die Soda rechnen, die ein sehr wichtiger 
Bestandteil vieler Schmiermittel ist. Sie 
ist das kohlensaure Salz des Natriums, hat 
einen laugenhaften Geschmack, kristal- 
lisiert in wasserhellen Kristallen, die je- 
doch an der Luft durch Verdunstung des 
Kristallwassers bald verwittern und zu 
einem weißen Pulver zerfallen. Sie findet 
sich in der Natur hauptsächlich in Agyp- 
ten, Amerika, am Kaspischen Meer. Der 
größte Teil wird aber nach verschiede- 
nen Verfahren mit Hilfe des gewöhn- 
lichen Kochsalzes, eines anderen Natron- 
salzes, künstlich gewonnen, da zur Sei- 
fen- und Glasfabrikation riesige Mengen 
davon gebraucht werden. Soda besitzt 
die Eigenschaft, Fette zu emulgieren, 
d. h. eine Sodalösung verteilt Fette sehr fein, dieses schwimmt in 
Form winziger Trópfchen in der Flüssigkeit und gibt ihr ein milch- 
artiges Aussehen. Solehe Emulsionen werden vielfach als Schmier- 
mittel verwendet. 

Nach diesen allgemeinen Ausführungen über die Zusammensetzung 
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und Natur der einzelnen Schmiermittelsorten wollen wir uns im 
folgenden noch mit einigen speziellen Vorschriften für einzelne be- 
kannte Schmiermittel beschäftigen. Es wird dabei nicht möglich sein, 
eine strenge Einteilung nach ihrer Zusammensetzung aus Fetten, 
Mineralölen usw. innezuhalten, weil die meisten Rezepte eine Kombination 
aller möglichen, zu Schmiermitteln benutzten Materialien darstellen 
und fast jeder Fabrikant seine besonderen Vorschriften hat, die einzelnen 
Ausprobungen entnommen sein mögen. 

Wie schon mehrfach erwähnt wurde, bilden die Mineralöle heute 
das wichtigste Material für Schmiermittel und decken dementsprechend 
den größeren Teil des Gesamtbedarfes. Das Ausgangsmaterial bildet in 
erster Linie das rohe Erdöl, ferner der Braunkohlen- und Steinkohlen- 
teer. Sie werden zunächst durch Destillation von den leichter siedenden 
Bestandteilen, dem Benzin, Benzol, Ligroin, Leuchtpetroleum befreit. 
Die zurückbleibenden dunkelfarbigen und schwerer flüssigen Rückstände 
bilden das eigentliche Rohmaterial zur Erzeugung der Schmieróle. 
Diese ungereinigten Rückstände werden entweder für bestimmte 
Schmierzwecke benutzt oder noch weiter destilliert, wodurch wiederum 
mehrere Fraktionen entstehen. Dadurch daß man die Destillation will- 
kiirlich unterbrechen kann und die verschiedenen Fraktionen, von den 
leichtflüssigen bis zu ganz zähflüssigen, vaselinartigen, nach Belieben 
vermischen kann, ist man imstande, Schmiermittel von jeder erforder- 
lichen Konsistenz herzustellen. Um störenden Geruch, Harzbestandteile, 
dunkle Farbe zu beseitigen, raffiniert man die Ole häufig mit konzen- 
trierter Schwefelsäure, die man später mit Laugen und Wasser wieder 
auswiischt. Man erhält so eine große Reihe Schmieröle: Vaselinöl, 
Spindelöl, leichte und schwere Maschinenschmieröle, Lokomotivöl, 
Zylinderöl usw., die immer schwereres spezifisches Gewicht und höheren 
Entflammungspunkt entsprechend dem größeren Rückstand an festen 
Kohlenwasserstoffen haben. Da die Eisenbahnen ihren ungeheuren 
Bedarf an Schmiermitteln fast ausschließlich aus diesen Erdölver- 
arbeitungsprodukten decken, hat ihre Bedeutung immer mehr zu- 
genommen. Ihr Preis beträgt etwa 15—20 M. und bietet darin gegen- 
über den fetten Olen, die zwei- bis dreimal soviel kosten, außerordentliche 
Vorteile. Weil diese Mineralöle die höher siedenden Kohlenwasserstoffe, 
die festen Paraffine, in bedeutender Menge zu lösen vermögen und so 
jede beliebige Konsistenz annehmen können, sind sie gewissermaßen 
zum Universalschmiermittel geworden. Zu diesem Vorzug kommt ihr 
niedriger Preis, ihre leichte und einfache Herstellung und ihre Säure- 
freiheit, alles Eigenschaften, die ihre ungeheure und ständig zunehmende 
Verbreitung erklirlich machen. Das Vulkanöl, Eagle-oil, Globe-oil ete. 
sind solche, meist aus Amerika importierte, doch auch bei uns (in 
Hannover, im Elsaß) hergestellte Ole. 

Viele Schmiermittel werden auch durch Vermischung von Mineral- 
und fetten Olen bereitet, denen man häufig noch Kalk zugibt, um 
eine für besondere Fälle geeignete, dicke, salbenartige Masse zu er- 
halten. Solche Rezepte sind z. B.: 


75 °/, Mineralöl 62, 5%/, Mineralöl 
190/, Leinöl 25 7, Rapsöl 
6°), Kalk. 6,25 %/, Kokosöl 


6,25 0), Kalk. 


Auch das Vaselin, jenes schmalzartige Produkt, das aus dem rohen 
Erdöl durch langsames Verdunsten der leichter flüssigen Bestandteile 
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Fig. 23. Z. A.: Vom Regulator beeinflußte Meyer- Kolbenschiebersteuerung. 


und Raffination des Rückstandes mit Schwefelsäure oder auch künstlich 
durch Auflösen festen Paraffins in flüssigen, farblosen Mineralólen 
gewonnen wird, dient außer kosmetischen und dermatologischen Zwecken 
als Schmiermittel und häufig als Rostschutzmittel. (Schluß folgt.) 








Vom Regulator beeinflußte Meyer-Kolbenschieber- 


steuerung. 
Von Oberingenieur C. Wadas, Wien. 
(Mit Abbildungen, Fig. 22—25). 
Nachdruck verboten. 
Eine wenig bekannte, sehr einfache und in jeder Beziehung zufrieden- 
stellend arbeitende Steuerung, welche die Firma Ehrhardt & Sehmer 
G. m. b. H. in Schleifmiihle ausführt, stellt Fig. 23 dar. Das Ver- 
teilungsexzenter erfaßt die Schieberstange außerhalb der Mittellinie 
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Fig. 24. Z. A.: Vom 


mittels des Armes a; einem möglichen Ecken ist durch besonders lange, 
nachstellbare Führungen vorgebeugt Der mit dem Expansionsexzenter 
in Verbindung stehende Doppelwinkelhebel b, der den vollen Hub des 
Exzenters mitmacht, ist mit den Schieberstangen d und e durch die 
leichlangen Stangen e verbunden. Der Regulatorhebel greift mittels 
Erpa in f an, sọ daß beim Senken des Gelenkes f (Fig. 23, 
Skz. 1 und 25, Skz. 5) die Füllung verkleinert wird. Infolge der An- 
ordnung der vollständig entlasteten Expansionsschieber (E, von dem in 
Fig. 23 nur der vordere Teil zu sehen ist) an den Zylinderenden ergibt 
sich eine verschiedene Länge der Schieberstangen d und e. 
Während der Verteilungsschieber zentrisch geführt ist, werden die 
Expansionsschieber um 55 mm außer Mittel angegriffen. Doch hat auch 
diese Anordnung keine nachteiligen Folgen gezeigt; denn nach mehr 


Fiy. 26. Z. A.: Vom Regulator beeinflußte Meyer- Kolbenschiebersteuerung. 
als fünfjährigem Tag- und Nachtbetrieb konnte an einer Verbund- 
maschine von 550/860 mm Zylinderdurchmesser und 1000 mm Hub, deren 
Hochdruckzylinder mit dieser Steuerung ausgerüstet war, nicht die ge- 
ringste Abnutzung festgestellt werden. Der gleichfalls vollständig ent- 
lastete Verteilungsschieber hat zu beiden Seiten der Dampfkanäle je 
einen selbstspannenden Dichtungsring g aus besonders weichem GuSeisen 
(Fig. 25, Skz. 6 u. 7). Die an beiden Enden des Schieberkastens ein- 
gesetzten Führungsbüchsen B haben je zwölf trapezfórmige Ausschnitte 
nach Fig. 25, Skz. 1 u. 2 und sind aus hartem Gußeisen hergestellt. 
Der Verteilungsschieber selbst besteht des bequemen Einführens der 
Dichtungsringe wegen aus fünf Teilen. Der Dampf tritt bei M durch 
den Schieberkasten (Fig. 24) und den einerseits offenen Verteilungs- 
schieber in den Zylinder ein und bei N aus. Um das Einstellen der 
Schieber zu erleichtern, sind Schaulöcher r und r’ vorgesehen. 

Aus dem Zeunerschen Schieberdiagramın (Fig. 22) ist zu ersehen, 
daß die Exzentrizitäten beider Exzenter 65 mm und das lineare Voreilen 
beiderseits 1*/, mm betragen. Die größte erreichbare Füllung des Grund- 
schiebers ist 79%, des Kolbenhubes. Der Voreilungswinkel des Ver- 
teilungsexzenters ist 29% der des Expansionsexzenters 90% die äußere 
Überdeckung beträgt vorn und hinten 30 mm. Die Expansionsschieber 
sind in ihrer Mittellage auf 20°/, Füllung einzustellen. 
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Regulator beeinflußte Meyer-Kolbenschiebersteuerung. 








Wasserstandsrohr-Reiniger. 


(Mit Abbildung, Fig. 26.) 
Nachdruck verboten. 

Nach der vom Kaiserl. Statistischen Amt herausgegebenen Statistik 
des Deutschen Reiches 3. Heft, Jahrgang 1907 über „Die Dampf kessel- 
Explosionen im Deutschen Reiche im Jahre 1906“ erfolgten ®/,, aller 
Explosionen infolge Wassermangels. Als unmittelbare Ursache für den 
Wassermangel wurde bei nahezu der Hälfte dieser Fälle scheinbarer 
Wasserstand infolge verstopfter Wasserstandsanzeiger nachgewiesen. 
Die richtige Selbsteinstellung der Wassersäule wird hierdurch ver- 
hindert und der Kesselwärter in der Beurteilung der Kesselfüllung 
irregeleitet. 

Es ist eine durch die Praxis festgestellte Erfahrungstatsache, daß 
die vorgeschriebene Kontrolle, ob das Wasserstandsglas in Verbindung 
mit dem Wasser im Kessel steht, keinerlei 
Sicherheit bietet, da sich das Wasser beim 
Öffnen des Kontrollhahnes durch eine enge 
Rinne im Schlamm hindurch zwängt, während 
der Hauptquerschnitt des Stutzens durch den 
Schlamm versetzt bleibt. Diese schmale Rinne 
setzt sich sehr bald wieder zu, und wenige 
Minuten nach der vorgenommenen Kontrolle 
kann jede Verbindung des Wassers im Wasser- 
standsglase mit dem Wasser im Kessel unter- 
brochen sein. Der Wasserstand im Kessel sinkt 
unter das Mindestmaß, ohne daß es das Wasser- 
standsglas anzeigt, und eine verheerende Ex- 
plosion ist die Folge. Die über die Ursache 
einer Explosion angestellten Untersuchun 
ergeben häufig genug, daß der Heizer sich 
keine Pflichtversiiumnis zu Schulden kommen 
ließ, daß das Unglück sich vielmehr trotz des 
vorschriftsmäßig angestellten Kontrollversuchs 
ereignete. 

Der in Fig. 26 veranschaulichte patentierte 
Wasserstandsrohr-Reiniger der Firma Bader 
€ Halbig in Halle a. S. gestattet nun, jeder- 
zeit wiihrend des Betriebes den Schlamm im zaozon Bësse Su 
lösen, aufzurühren, und nach dem Probierhahn oder Wasserstandshahn 
hinzutransportieren so daß er dort vollständig und ohne Rückstände 
ausgeblasen wird. Damit wird das Anhäufen des Schlammes bis zur 
Gefahr bringenden gänzlichen Verstopfung des Wasserstandsrohres 
und Stutzens verhütet und die sonst von Zeit zu Zeit notwendige und 
mit Schwierigkeiten verknüpfte Reinigung des verstopften Rohres über- 


flüssig. 

Wie die Abbildung zeigt, ist in das Wasserstandsrohr eine bis 
in den Wasserstandskopf reichende und an diesem drehbar befestigte 
Spirale vom Durch- 
messer des Wasser- 
standsrohres einge- 
setzt. Die durch den 
W asserstandskopf 
hindurchgeführte 
und an der Spirale 
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bierhahn und dreht 
die Kurbel in der ! | | 
auf ihr angegebe- Fig. 26. Z. A.: Wasserstandsrohr-Reiniger. 


nen Pfeilrichtung 
einige Male herum, 
wodurch die Spirale den Schlamm vom Rohre ablöst, mit dem Wasser 
vermischt und nach dem Probierhahn hintransportiert, aus dem er 
ausgeblasen wird. , 

Für alle Kesselanlagen, die mit schlammhaltigem Speisewasser 
arbeiten, ist dieser Wasserstandsrohr - Reiniger zu empfehlen. Er ver- 
bürgt nicht allein die absolute Betriebssicherheit des Wasserstands- 
anzeigers und beseitigt damit eine Quelle der furchtbaren Kessel- 
explosionen, sondern macht sich außerdem noch durch die Ersparnis 
der Reinigung des Wasserstandsrohres in kürzester Zeit bezahlt. 

Der Apparat ist gleichzeitig ein Heizerkontrollapparat, da man 
am leichten oder schweren Gang erkennen kann, ob der Heizer be- 
züglich der Wasserstandsrohr - Reinigung seine Pflicht getan hat. Zu 
dauernder selbsttätiger Reinigung läßt sich die Vorrichtung auch für 
Schnurantrieb einrichten, wobei der Kraftverbrauch sehr gering ist. 
Apparate mit Handbetrieb sind bereits in größerer Anzahl in Gebrauch 
und bewähren sich gut. Es genügt, wenn die Spirale je nach dem 
Schlammgehalt des Wassers täglich unter Offenhalten des Ablaßrohres 
einige Male umgedreht wird. P. J. 
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Zoelly-Dampfturbine. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 6 und Abbildung, Fig. 27.) 
Nachdruck verboten. 


Die Zoelly-Dampfturbine, die jüngste der Dampfturbinenkonstruk- 
tionen, wirkte bahnbrechend infolge ihrer großen wärmetechnischen 
Vorteile, ihrer absoluten Betriebssicherheit, ihrer geringen Anlagekosten 
und nicht zuletzt wegen ihrer Wirtschaftlichkeit. Im folgenden ist 
die Gesamtanordnung und Konstruktion von zwei englischen Zoelly- 
Turbinen nach „Engineering“ an Hand der Tafel 6 besprochen. 

Die Textfigur 27, sowie Fig. 1 und 2 der Tafel geben die Gesamt- 
ansicht und in den beiden Projektionen die Gesamtanordnung einer 
mit einem Generator gekuppelten Zoelly- Dampfturbine von 850 KW 
Leistung bei 1500 Umdrehungen in der Minute wieder. Sie ist von 
der englischen Firma Messrs. Mather and Platt, Limited in 
Salford für die Risca Colliery ofthe United National Collieries Company 
in South Wales gebaut. 


Das Turbinengehäuse b (Fig. 3) ist in einem Stück ausgeführt; dank 
dieser vorteilhaften Konstruktion fallen zwei Stopfbüchsen sowie die 
Zwischenlager weg, zudem wird geringeres (rewicht erlangt und er- 
heblich an Raum gespart. 


Der im die en Kanal a des Gehäuses sich sammelnde Dampf ` 


durchfließt in bekannter Weise die einzelnen Stufen der Leit- und 
Schaufelräder, tritt dann in den ringförmigen Kanal b, und wird durch 
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der Leiträder kann mit dem Deckel abgehoben werden, weil sie hori- 
zontal geteilt sind. Die gußeisernen Leiträder sind leicht ausgehöhlt 


und mit wagerechten Rippen an der Aufsetzfläche versehen, durch die 


Bolzen gesteckt werden, um die Hälften vorübergehend zusammen- 
zuhalten. Die Stirnfläche des einen Leitrades legt sich gegen die des 
benachbarten. In die Naben der Leitradscheiben sind bronzene Büchsen 


' mit zahlreichen Eindrehungen eingesetzt, damit sie als Labyrinth- 





dichtung wirken und einen dampfdichten Abschluß gegen die be- 
nachbarte Druckstufe bewirken. 

Zwischen je zwei Leiträdern rotiert ein Lauf- oder Schaufelrad e 
(Fig. 88—41); die letzteren bestehen aus 5°/,igem Nickelstahl. Die 
Zoellyräder variieren in der Dicke zwischen ca. 2 cm an der Nabe 
und Lem unter dem Schaufelkranz. Zwischen Nabe und Schaufelkranz 
ist der Radkörper auf beiden Seiten verstärkt; in diese Verstärkung 
sind sechs breite Löcher gebohrt, um den Druck auf beiden Seiten 
des Rades auszugleichen. 

Die Schaafeln der Zoellyturbine bestehen ebenfalls aus 5°/,igem 
Nickelstahl. Die Befestigung der entsprechend gekrümmten Schaufeln 
und der Abstandsklötzchen geschieht mit Hilfe einer T-fórmigen Nut 
(Fig. 38), die durch den Deckring und durch Ausdrehungen im Rad- 
kranz gebildet ist. Der Deckring wird mit dem Scheibenkörper durch 
Niete verbunden. Die Schaufeln variieren in der Weite von 21—25 mm, 
in der Länge von 15—200 mm; sie laufen mit ungefähr 3 mm Spiel 
zwischen den Düsen und ungefähr ebensoviel Spiel zwischen Schaufel- 
ende und Gehäuse. 
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By. 27. Z. A.: Louetly-Lamp/turbine. 


den weiten nach unten mündenden Abdampfstutzen b, abgeleitet. Zur | 


Vermeidung von Wärmeverlusten ist das Gehäuse mit Isoliermasse um- 
hüllt und mit poliertem Stahlblech verkleidet. 

Die Düsen werden von 3 mm starken gekrümmten Eisenplatten 
getrennt, die ihre Seiten bilden, während die Ein- und Ausströmöffnung 
der Düsenkanäle das Gehäuse selbst ist, in dem die Teilplatten ein- 
gegossen sind. Diese sind ungefähr 50 mm voneinander entfernt, und 
der Dampf strömt unter einem Winkel von 20° zur Laufradebene aus. 
Die Düsen auf der Hochdruckseite haben ungefähr 10 mm Tiefe in 
der Radienrichtung und sind in zwei Gruppen einander gegenüber an- 

eordnet. Die Tiefe ist so lange als möglich konstant gehalten. Der 
durch das größere Dampfvolumen in den folgenden Kammern nötig 
werdende größere Dampfweg wird durch Vermehrung der Düsen in 
jeder Gruppe gewonnen. Ist der benutzbare Umfang mit Düsen aus- 

efüllt, so werden diese in der Tiefe entsprechend dem größer werdenden 

ampfvolumen vergrößert. Die Leiträder erhalten demnach in der 
Niederdruckhälfte der Turbine einen größeren Durchmesser, um so den 
erforderlichen Dampfkanal ohne unverhältnismäßig lange Schaufeln zu 
erhalten. Die Anordnung der Leitráder c, und die Ausbildung der 
Düsenquerschnitte ist aus Fig. 4 ersichtlich. Das Gehäuse ist horizontal 
geteilt, so daß der obere Teil nach Lösung der Verschraubung ab- 
gehoben werden kann. | 

Die Leitriider bestehen aus dem Scheibenkörper, dem äußeren 
Kranz, den Leitschaufeln und der Dichtungsbiichse. 


Die obere Hälfte | vom Turbinengeháuse, so daß keine Beeinflussung durch 


Die Stopfbüchsen d zu beiden Seiten sind einfach ausgeführt und 


| in der Konstruktion verschieden. Die Packung besteht aus einer Anzahl 


eteilter Bronzeringe, die durch eine in einer Nut liegende Schlauch- 
eder angedrückt werden. Beide Stopfbüchsen werden behufs Kühlung 
von einem Wassermantel umspült.. 

Die Welle i ist eine vollkommene Hohlwelle; Fig. 30 läßt ihre 
Ausführung deutlich erkennen. Der Lagerhals und der in den Stopf- 
büchsen laufende Wellenteil werden so gut als möglich geschmiert. 
Der Mittelteil der Welle, auf dem die Räder sitzen, ist in fünf ver- 
schiedenen Bunden abgedreht, und zwar hat der nächste Bund immer 
l mm größeren Durchmesser als der vorhergehende. Auf jedem Wellen- 
bund ist eine Gruppe von drei Rädern befestigt, während auf dem End- 
bund vier sitzen. Die Räder werden auf der Welle gegen Längsver- 
schiebung in der Weise gesichert, daß sie mit der einen Seite gegen 
einen festen Wellenkragen stoßen, während von der anderen Seite her 
eine Überwurfmutter auf den Wellenhals gegen die Radnabe geschraubt 
wird. Durch das: Anziehen dieser Ringmutter werden die mit den 
Naben zusammenstoßenden Räder aneinandergepreßt. Die Mutter selbst 
wird durch eine Stiftschraube gegen Lösung in der Radnabe gesichert. 
Keilfedern, die auf dem Wellenschaft mittels Verseukschrauben be- 
festigt sind, verhindern ein Drehen der Räder auf der Welle. Für 
jeden Rädergruppenbund ist nur eine solche Federsicherung verwendet. 

Die Lager e und e, sind auf der Bettplatte befestigt, aber getrennt 
ärmestrahlung 
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von diesem aus stattfinden kann. Konstruktionseinzelbeiten des Lagers e, 
auf der Niederdruckseite veranschaulichen die Fig. 5—14 der Tafel. 
Beide Lager haben Wasserkühlung und sind mit Druckschmierung aus- 

estattet, die Lagerschalen mit Weißmetall ausgegossen. 

iederdruckseite ist auch das Drucklager angebracht, das Fig. 5 gut 
erkennen läßt. Die Wellenlager sind sehr reichlich bemessen, so daß 
die spezifische Flächenpressung der Lagerschalen gering ist. Die 
Wellenkupplung ist vollständig in ein am Lagerstuhl sitzendes Gehäuse 
eingeschlossen. Diese Anordnung ist gefällig und hat den Vorteil, daß 
etwa aus dem Drucklager dringendes Ol nicht über die Kupplung hin- 
aus auf die Welle gelangen kann. Das Kapselgehäuse ist horizontal 
verschraubt, ein über die Welle geschobener Messingblechring am Ende 
dient als Sicherung gegen Ausfließen von Ol. 

Unmittelbar am Hochdrucklager e ist der Antrieb für das Tacho- 
meter m, und die ()pumpe g, deren Einzelheiten Fig. 24—27 wieder- 
geben. Wie Fig. 24 ersehen läßt, ist am Ende der Turbinenwelle i 
eine Stahlscheibe mit Bolzen aufgeschraubt, in den ein Wurm ge- 
schnitten ist Dieser treibt zwei Wurmriider, ein kleines auf der Tacho- 
meterwelle i,, das mit 500 Umdrehungen läuft, und ein größeres, das 
134 Umdrehungen macht und die Olpumpe für die Schmierung der 
Lager und Stopfbüchsen usw. in Betrieb setzt. Die Tachometerwelle i, 
ist mit der Instrumentenspindel durch eine Art lose Keilverbindung ge- 
kuppelt. Das gesamte Wurmridergetriebe, das Spurlager für die Tacho- 
meterwelle usw. liegen in einem Gehiiuse und laufen in Ol. 

Die Pumpe erhält ihre hin- und hergehende Bewegung durch eine 
an der Welle des Wurmrades befestigte Kurbel (Fig. 24, 25), deren 
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Fig. 28. Z. A.: Konstruktion und Berechnung eines Flachreglers. 


Zapfen fin ein Querhaupt greift. An diesem sind drei Plungerkolben 
befestigt, die in drei in das verstärkte Metallgehäuse gebohrte Kammern 
a. Das Schmieröl wird durch ein Rückschlagventil in die Leitung 
gedrückt. 

Die Fig. 15, 16, 17 veranschaulichen das Absperrventil. Das Ventil 
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‘ den Regulator un 
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selbst ist ein einfaches horizontal geführter Absperrventilkolben. Der ` 


Dampf tritt durch den unteren Stutzen a ein und durchströmt den 
quer zum Ventilsitz kreisfórmig geführten Dampfkanal. Das Regulier- 
ventil sitzt in dem rechten Stutzen. Der Druck auf die Ventilspindel 
wird bei geschlossenem Ventil durch eine in Fig. 15 sichtbare Druck- 
feder übertragen, die in einem Zylinder am Ventilrücken über die ver- 
längerte Spindel gelegt ist. Auf diese Weise kann das Ventil nicht 
auf seinen Sitz stark aufschlagen. Schließt es, so wirkt der Federdruck 
ein, bis das Spindelende in Tätigkeit kommt und das Ventil auf seinem 
Sitz hält. Diese Vorrichtung ist besonders angebracht, wenn es als 
Sicherheitsventil dient. Für gewöhnlich wird das Ventil durch das 
Haudrad und die Kegelradübersetzung betätigt. Nach Öffnen des 
Drosselventils strömt der Dampf zu ihm, und es wird vom Regulator 
ohne Einwirkung eines Krafteinschalters direkt gesteuert. 

Als Regulator verwenden Mssrs. Mather and Platt einen Chorlton- 
Whitehead-T'yp. Außerlich erscheint er als zylindrisches Gehäuse mit 
ölgefüllten Kammern, worin die arbeitenden Teile liegen. Den inneren 
Mechanismus lassen Fig. 28 u. 29 der Tafel sehr gut erkennen. Der 
Regulator ist wagerecht geteilt durch eine Mittelplatte mit nach unten 
laufender Rippe, an der die Hebel befestigt sind. Zwei Hebel gehen 
nach oben zu jedem Gewicht, mit dem sie verbunden sind. Ein ein- 
facher Hebel an jeder Seite vermittelt die Bewegung der Gewichte 
mit der Regulatormuffe oder Spiudel. Die Gewichte sind ausgebohrt, 





um Federn aufzunehmen, die durch Bolzenschrauben befestigt sind. 
Die eine Feder ist geteilt; zwischen beiden Teilen ist ein Kolben ein- 
esetzt, der als Puffervorrichtung dient, wodurch das Durchgehen des 
egulators gehindert wird. Der (sehäuseteil unter der Scheideplatte 
wird ganz, der obere Kasten ungefähr zu vier Fünftel mit Ol gefüllt. 
Ist das Pufferventil weit geöffnet, so daß das Ol frei in die Puffer. 
vorrichtung ein- und austreten kann, dann ist sie außer Tätigkeit und 
die geteilte Feder wirkt wie eine gewöhnliche, der Kolben wie ein Puffer. 

Die zusamınengesetzte Feder wirkt unter diesen Umständen gleich 
der einfachen im anderen Gewicht. Beide arbeiten auf diese Weise 
der Zentrifugalkraft der Gewichte in allen Stellungen bei einem be- 
stimmten Lauf entgegen. Irgendeine Verschiedenheit im Gang würde 

i seine Mechavismen bewegen, und die Maschine 
würde schnell laufen. Andererseits würde der Kolben, wenn das Ventil 
ganz geschlossen wäre, unbeweglich werden und dadurch den kürzeren 
Teil der zusammengesetzten Feder außer Tätigkeit setzen. Dies würde 
den ganzen Regulator so beeinflussen, daß eine Veränderung von etwa 
8%, im Gang der äußeren Lage des Regulators entsprechen würde. 
Dies ist zu viel; es kann aber eine Ventilstellung gefunden werden, 
bei der ein Durchlaufen verhindert und doch der Regulator fur zwei 
bis drei Sekunden gleichmäßig ist. So wird ein vollkommen gleich- 
mäßiger Gang für alle Belastungen unterhalten. 

Fig. 18, 19, 22 und 23 stellen das Drosselventil in verschiedenen 
Schnitten dar. Der Dampf tritt links ein (Fig. 18, 19). strömt durch den 
ringförmigen Kanal und tritt ins Ventil durch ein halbes Dutzend 
Löcher in der GuBeisenbiichse, die den Ventilsitz bildet. Die unteren 
und oberen Öffnungen sind in Fig. 20, 21 
abgebildet. Der obere Ventilteil ist ein 
xleitverschluß, der untere hat ca. 11. mm 
Spiel undsitzt bei Ventilschluß konisch auf. 

Der das Absperrventil betätigende 
Sicherheitsregler liegt am Gehäuse, das 
den Whitehead - Regulator trägt, und 
wird von demselben Wurmgetriebe an- 
getrieben. Er besteht, wie Fig. 35, 36 
zeigt, aus einem an einer horizontalen 
Scheibe befestigten Gewicht, das durch 
eine Feder gegen die Wirkung der Zen- 
trifugalkraft festgehalten wird. Wird 
die Geschwindigkeit um einen gewissen 
Grad überschritten, so bewegt sich das 
Gewicht nach außen und schlägt gegen 
einen Hebel, der auf einer kurzen Welle 
sitzt. Auf ihrem anderen Ende sitzt eine 
Knagge, die in die Kerbe auf der mit 
einem Hebel verbundenen Stange (Fig. 37) 
greift. Dreht sich die Knagge durch 
Anschlagen des Gewichtes an den Hebel, 
so wird die Stange durch die Federkraft 
zurückgedrückt und der damit verbun- 
dene Winkelhebel dreht sich, wodurch 
der Hebel des Absperrventils ausgelöst 
wird. 

Das zur Schmierung in die Lager 
gepreßte Ol fließt in einen großen eiser- 
nen Behälter unterhalb des Hochdruck- 
lagers zurück, wo es durch ein System 
von Wasserröhren gekühlt wird. Die An- 
ordnung zeigen Fig. 31 u. 32; die Wasser- 
rohre sınd aus Messing von 20 mm lich- 
tem Durchmesser. In Fig. 2 bezeichnet g, 
die Oldruckleitung, g, die Olriickleitung, 
f, die Kühlwasser - Zuleitung und 
die Rückleitung für Lager und Stopf- 
büchsen. 

Auf der Franco-Britischen Ausstellung hatten Mather and Platt 
eine mit einer Zentrifugalpumpe direkt gekuppelte Zoellyturbine 
eigener Konstruktion von besonders hohem Wirkungsgrad ausgestellt, 
die Fig. 46 im Schnitt zeigt. Die Konstruktion der Turbine ist im 

roßen und ganzen der beschriebenen Turbine ähnlich. Bemerkenswert 
ist die Anordnung des Regulators in horizontaler Lage. Die Turbine 
leistet 210 PS bei 3000 Touren in der Minute. Dies ıst für eine Zen- 
trifugalpumpe eine ungewöhnlich große Geschwindigkeit. In Fig. 33, 
34, 41 und 45 sind die Lagerschnitte und -Details wiedergegeben. Wie 
man sieht, sind diese sehr einfach und mit Ringschmierung ausgeführt. 
Jedes Lager hat auf beiden Lagerhälften je drei Schmierringe, wodurch 
eine gute Schmierung, erlangt wird. Ein großer Vorteil der Turbine 
ist der Wegfall der Olpumpe und der Olleitung, sowie die Regulator- 
anordnung direkt auf der Turbinenwelle, wodurch das Winkelzetriebe 
wegfällt und eine sehr empfindliche einfache Konstruktion geschaften 
wird. Für größere Turbinen, bei denen die Belastung in den Lagern 
größer wird, dürfte jedoch Schmierung mittels Olpumpe vorteilhafter 
als Ringschmierung sein. . 

Gegenwärtig konstruieren Messrs. Mather and Platt übrigens eine 
Zoellyturbine fur eine sehr interessante Anlage der Montreal Water 
and Power Company. Diese Anlage besteht aus einer Dampfturbine 
von ungetähr 2000 PS bei 1500 minutl. Touren; sie ist direkt mit einer 
Hochdruck - Zentrifugalpumpe gekuppelt, die 675000 hl in 24 Stunden 
auf eine Höhe von 120 m fördert. Dieses Werk ist am Ufer des 
Skt. Lorenzstromes errichtet, von wo das Wasser auf ein Hochreservoir 
in die Berge von Montreal gepumpt wird. 


Konstruktion und Berechnung eines Flachreglers. 


Von Dipl.-Ing. K. Schmidt, Hildburghausen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 28—30.) 
Nachdruck verboten. 

Der im folgenden besprochene Flachregler betätigt den Hochdruck- 
kolbenschieber eines stehenden Pumpwerks, das von der Maschinenbau 
A.-G. Balcke in Bochum für eine Zentralgegenstrommischkondensations- 
ras von 12000 kg stiindlicher Dampfmenge gebaut wurde. Der Hoch- 
druckzylinder hat 320 mm, der Niederdruckzylinder 480 mm Bohrung. 
Der Hub beträgt 240 mm, die Tourenzahl -90 pro Minute. 

Die Bewegung des Kolbenschiebers wird eingeleitet durch ein sogen. 
Drehexzenter, das in Verbindung mit dem Flachregler steht. Auf dem 
Umfang des neben dem Schwungrad festgekeilten Exzenters e (Fig. 28) 
mit der Exzentrizität r = 11 mm sitzt lose ein zweites Exzenter e, 
(Exzentrizität r, = 23 mm), dessen Mittelpunkt durch den Regulator 
mittels der Stange c (Fig. 29, Skz. 6 u. 7) auf einem Kreisbogen um 
den Mittelpunkt des festen Exzenters verschoben werden kann. Die 
Bahn des Exzentermittelpunktes (Zentralkurve genannt) ist dem Schieber- 
ann entnommen; die Länge der Zentralkurve ist für eine größte 
Füllung von ca. 50%/, und kleinste Füllung = 0°), zu 22 mm gefunden. 

Der in das Schwungrad von 1,5 m Durchmesser und 1000 kg Kranz- 

ewicht eingebaute u. besteht aus den an gegenüberliegenden 
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en befestigten beiden Fliehgewichten k (Fig. 29, Skz. 3 u. 4) aus ` 
Stahlguß und einer Spiralfeder f, die an dem einen Gewicht angreift. ` 
Die Schwerpunkte der um die Punkte a und b drehbaren Keulen be- | 


wegen sich auf Kreisbogen um einen der Verschiebung des Exzenter- 
mittelpunktes auf der Zentralkurve ent- 
sprechenden Bogenausschlag. Da nur 
eine Feder angeordnet ist, deren Span- 
nungen den Fliehkräften der Keulen das 
Gleichgewicht halten, so sind beide 
Fliehgewichte durch eine Verbindun 
stange s (Fig. 29, Skz. 1) miteinander 
gekuppelt, wodurch die Einwirkung der 
an einem Gewicht angreifenden Feder 
auch auf das zweite Fliehgewicht über- 
tragen wird. 

Die Schmierung der zentral durch- 
bohrten en geschieht durch aufge- 
schraubte Fettbüchsen, in denen ein 
unter Federdruck stehender Kolben das 
Fett gegen den Zapfen preßt. Die 
Schmierung der Gleitflächen des losen 
Exzenters geschieht mittels eines, auf 
dem Maschinengeländer sitzenden Olers, 
von dem ein Gasröhrchen in die zen- 
trale Bohrung der Kurbelwelle führt. 
Aus der durch eine Papiereinlage nach 
außen abgedichteten Offnung gelangt das 
Ol durch die Fliehkraft zwischen die 
Gleitflächen beider Exzenter. 


Berechnung des Flachreglers. 


Bei Flachreglersteuerungen vertritt 
der Regulator die Stelle des Keils, der 
beim gewöhnlichen Exzenter dieses mit 
der Welle verbindet. Diese Befestigung - 
ist aber nicht starr, sondern elastisch 
infolge der im Flachregler wirkenden 
Federkráfte. Die Schieberreibung, im 
folgenden durch die „Exzenterstangen- 
kraft‘ P ersetzt, wird daher eine kleine 
Verschiebung des Exzentermittelpunktes bewirken können, die um so 

ößer ist, je kleiner die Fliehkraft und Federspannung ist. Die größte 

erstellung des Regulators durch den Schieber wird also bei Innenlage 
der Fliehgewichte möglich sein, weil dann Fliehkraft und Federspannung 
am kleinsten sind. 

In unserem Fall soll die P=18 kg betragende Exzenterstangen- 
kraft den Exzentermittelpunkt um höchstens 1,5 mm verstellen können. 

Die Länge der Zentralkurve ist 22 mm, also ist der Ausschlag der 
nach Fig. 28 u. 30 im Abstand 150 mm angreifenden Regulierstange c 
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Dann schliigt der Schwerpunkt des Fliehgewichts aus bei 350 mm 
Hebelarm um: 
_ 144. 350 


x, = 


= 144 mm. 


= 200 mm. 


- 252 


Der Ausschlag des Federangriffspunktes ist entsprechend dem 
Hebelarm 75 mm: 
BE ii 
| 350 
Dann ergeben sich nach Fig. 30 für Innen-, Mittel- und Außenlage 
der Fliehgewichte folgende Schwerpunktsabstände und Hebelarme be- 


= 43 mm. 


zogen auf Punkt a: 
tri = 344mm hi = 330 mm, 
Tm = 435 mm hm = 301,5 mm, 
ra = 520 mın ha = 270 mm. 


\ Wi 





Fig. 29. Z. A.: Konstruktion und Berechnung eines Flachregiers. 


I) 


| biegungen f sind, so erhält man die kleinste 


Aus der Zeichnung ergeben sich ferner die Hebelarıne des Feder- 

angrifíspunktes bezogen auf a: 
hi‘=72mm, hn’=7?75 mm, ha’=72 mm. 

Die mittlere Tourenzahl nm = 90 ändere sich bei Innenlage der 
Fliehgewichte auf ni = 87, bei Außenlage auf na = 93. Also ist der 
Ungleichförmigkeitsgrad des Regulators 
dy = 93 8 = 

j 90 

Die zu den verschiedenen Tourenzahlen gehörigen Winkelge- 

schwindigkeiten sind: 


1, 
— 115° 


x- Di x - 87 
RES" ay em 9,1 m/sek , 
or, Mm 7:90 
Wa == 9) SS "au = 9,42 m/sek, 
mg. pw 2-98 
Wa = “a6 E 9,76 ın/sck . 
Ist G das Gesamtgewicht der beiden Keulen, dann sind die Flieh- 
kräfte: 
G G 
Dese w. ri = gg] Slt 0,344 = 2,90 - G, 
7 G 2 G ) , 
Um = Sc Ta 9,42? . 0,435 = 3,93 : G, 
6 2 G : i 
Ca = Wa Ta = 981° 9,76? - 0,520 = 5,03 - G. 
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Da ferner die Momente der Federspannungen gleich den Momenten 
der Fliehkräfte sein müssen, so ergebeu sich die Federspannungen aus: 


330 


$= 2,00-G y =188- G, 

Sm = 3,98 o. 09 _ 160.6, 
75 

Sa — 5,08 e. une G. 


2 
Damit sind also noch nicht die wirklichen Werte der Feder- 


| spannungen, aber ihr Verhältnis zu einander für drei Lagen gegeben. 


a ferner die Spannungen S einer Feder ed den Durch- 


urchbiegung fi und die 
größte fa = fi + xy = fi + 43 aus: 
fi fi Ss _ 13,3 
fa Ai Sg 4375 ~ 188° 
18,8 - fi = 18,3 - fi + 43 - 13,3, 
fi = 107 mm, 

Die Wege der Federspannungen S und der Kraft P = 18 kg ver- 
halten sich wie 48: 22 — 1,95. ill man aleo die Durchbiegung der 
Feder unter Einfluß dieser Kraft bestimmen, so ist P zu reduzieren auf 


Piz = = 9,21 kg, 
) 


ond 


und die Durchbiegung der Feder, hervorgerufen durch diese Kraft, 
betragt a 
f= 1,5 - 1,95 = 2,98 mm. 


Setzt man wieder die Durchbiegungen der Feder proportional den 
zugehórigen Spannungen, so ist: 
fi 107 BS 
fi + 2,938 107 +2,93 Si-+ 9,21 ` 
Si - 109,93 = Si . 107 +107 - 9,21, 
Si = 338 kg. 
Da die Verhältnisse der Federspannungen zu einander gegebeu 
sind, so erhält man die übrigen Spannungen aus: 


16 
18,8 __ 
Sa = 338- 13g = 477 kg. 





Fig. 30. Z. A.: Konstruktion und Berechnung eines Flachregiers. 


Die Summe der aufzuwendenden Fliehgewichte ist also zu be- 
rechnen aus: 
Si = 13,3 . G = 338 kg, 
338 a) 
Die Drahtstärke d der Feder sei mit einem Federwindungsradius 


r = 4,5 cm und einer zulässigen Torsionsspannung ka — 3800 kg/cm? 
berechnet. 
Sa - r= 0,2 - 83. ka, 


477 - 4,5 = 0,2 - 9? - 3800, 
URES 
9=V 02-3800 Item. 
Die Windungszahl der Feder ergibt sich mit einem Schubelastizitäts- 
modul G = 750000 kg/cm? aus: 
a — f 8: 750000 _ 151,4 750000 =; 
4-a-r.ka 4-7 20,25 - 3800 © 
Die Länge der ungespannten Feder ist dann 
L=17.14= 238 mm. 
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Die Grundzüge der Statik des Eisenbetonbaues. 


Von Oberingenieur Ottomar Schmiedel in Leipzig. 


(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 
2. Es soll ein Raum von 8 m Breite und 16 m Länge im 
Lichten durch eine Rippendecke für 800 kg/qm Nutzlast 
überdeckt werden. Die Rippenentfernung wird zu 2,67 m 


= OU 2,67 m, also gleich B ist, so können wir auch die ganze 


angenommen. Das Eisenmaterial soll voll ausgenützt 
werden, der Beton jedoch nur bis 20 kg pro qem. 
Es ist: 
L=8m, B = 267 cm, 
Ge 1200 
e N 
es eee l5 1 
mo e > Br 
Da S 


Breite B als Breite b im tragenden Querschnitt in Rechnung stellen, 
also : 
b = 267 cm. 








Es ist nun 
17,55 - LN? "81,12: q- Lt 
o(3—c)/ © web (3 eil 


i , b = 267 cm und q -= 2,67 


h’ 





17,55. Lë V( 
4- 


= op (3 — ei" 
Setzt man L = 8, ób = 20, c= - 800 


= (1 2150 kg, so ergibt sich daraus: 


po 1755.64 Fa - 64 ) - 81,12. 64 - 2150 ` 

CR Mee | PE GOSS GH RECH O GEES E 

20.(3— =) 20(8 = e? 20... - 267 (3—5) 
17,55 64-5 | a 64. 5\? | 81,12. 64- 2150.5 
20:14 +) 20 - 14 4267-14? 
16 are 16N2 10750 16 
= 20,06 + Y 20,06? + 3732,6 — 20,06 -:- 64,3, 
= cv 84,4 cm. 

Dann miibte | 

den=z h= t = 017 em 


sein. Wir wollen die Plattenstärke etwas geringer annehmen und zwar 
wiederum d=15cm. Die Gesamthöhe der Rippe nehmen wir zunächst 
zu 88 cm an und die Stegbreite zu 30 cm, so daß die Eigengewichts- 
belastung G sich ergibt zu: 


88 30 267 —30 15 
G=14 + L- (10 100 * 100 “100 
== 1,04 . 8 - 0,62 - 2400 = oc 12400 kg, 
Q = 2150 - 8,32 = CC 17900 kg, 
y — (12400 + 17900) - 104. 8 


UE 


3151200 emkg. 


8 
Die Größe h’ berechnet sich aus der Formel 
i OM 
al A e 
h’ — i = 3151200. = Y 2 | SC = 79,5 cın. 
20 - 267. (8 E 
5 5 
Der erforderliche Eisenquerschnitt wird berechnet aus: 
1 pe e e. bh 
deg E Vs on Veo 
1 20 - - - 267 
1200 ` 3 . 3151200 - 1 A 
2 (3 = ) 
d 
3075 Bee 
= 1900 13,82 = U 35,4 gem. 


Wie man sieht, ist der erforderliche Eisenquerschnitt trotz der mit 
größerer Breite B verbundenen größeren ann wesentlich geringer 
als der im Beispiel 1 berechnete. Wir wählen 10 Rundeisen von 22 mm 


: 2,22. x 
Durchmesser, die einen Gesamtquerschnitt von 10 - - 


ergeben und die horizontal in 6 cm Abstand, vertikal in 5em Abstand 
verlegt werden. Das Querschnittsbild ist mithin entsprechend dem von 
Fig. 17, Skz 2 in Heft 2, jedoch liegen in einer Horizontalreibe nicht 6, 
sondern nur 5 Rundeisen nebeneinander, so daß die Rippenbreite mit 
30 cm = 3 + 4.6 + 3 cm genügt. 


Da die Formel für h' auf der Basis ze += - h= 0 16 em 


konstruiert ist und wir nur 15 cm Plattenstärke haben, so fällt die Null- 
linie scheinbar in den Steg und zur genenen Ermittelung von x,, 6b 
und ge müssen die Formeln des dafür durchgesprochenen zweiten Falles 


= Co 38 qem 


dienen. Wir setzen nun 
h’=8 cm, h — h’  a-- 85 em, 
b, = 80 em, d -=15 cm, fe =38 gem; 
es folgt l SE 
S fe kata 7 ; GH a - 15-80 + SE 
©  d-b:fe-m 15 - 267 -- 38-15 ” 
_38-80.2- 15.267 _ 10085 uer Se 
2 (267 :- 33) 610 
Die Größe der Eigengewichtsbelastung ergibt sich zu: 
; 39 30 267 —30 15 
Ee Log 1007 100 ` SCH 


== 8,32 - 0,61 - 2400 = 12180 kg, 
/ : . 104 . 
= (12180 ; nn 104 8 -= 3 128 320 emkg. 


M 
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Wenn die Nullinie durch den Steg geht, kann man die Beton- 
beanspruchung berechnen aus: 
ar, 2-M.x, 


x,- d- b(2h’—d) —d?. b(n — 32) 
2 2-8128320-16,5 
16,5 -15 - 267 - 145 — 225 . 267 - 70” 
2,2 - 3128320 2,2 - 3128320 








6 882 304 
= 5947 = 19,2 kg pro qem. 
Dann ist ferner 
h'—x) __ 80 — 16,5 
Ce = Oh: M N 19,2 - 15 - "es: 
63,5 
= 288 . 16,5 — co 1110 kg pro gem, 
80 — 16,5 + = 2,2 
Ge max = 1110 . TR TECH =— = 1175 kg/qem. 


3. Es sei die Eisenbetondecke des Beispieles 2 zu be- 
rechnen, wenn die Plattenstärke nur 14 cm betragen und 
der Beton bis zur Höchstbeanspruchung ausgenützt wer- 
den soll. 

Das Eigengewicht der Decke wird zunächst geschätzt zu: 

G = 2,67 - 1,8 - 0,14 - 1,04 - 8 - 2400 = 00 13500 kg, 
Q = 2,67 - 800 - 1,04 - 8= œ 17900 kg, 


13 . . 
Mo 9000 + 17900) - 1088 3065600 emke. 


8 
Wirtschaftlich ist es vorteilbaft, wenn die Nullinie in die Unter- 
SE der horizontalen Platte fallen könnte, wenn also x, = d = 14 cm 
wiirde. 
Nun gilt bekanntlich 
m 








Sap 
also 
l4— m , ECH 15 - ge ; 
ae: : 6b -7 Ge 
Gb 
Für oe =40 ist: 
15 - 40 ; 600 : 
= 15.40 TE + e 
, 14(600 +0) an, 7 
"ew lr ge 
Für op hatten wir ferner die Gleichung gefunden: 
6-M . 
ii See aes os _6 - 3265600 2340, 
Xo: b(3h'—xo) 14.267 (3 h’ — 14) 
one __ 3 - 3265600 | 
326 560 — 2492 (3 h'— 14), 
7 
7 
| 34,35 = 300 ` Ge, 
ge = Ge = OU 1470 kg pro qcm. 


7 
Diese ee 


müssen infolgedessen die Bedingung x,=d fallen lassen und vielmehr 


von der Bedingung ce — 1200, «lso = = An = 30 ausgehen. Dann ist 





40° 
D re 13 , 
0 mto 45430. 3? 
Ob == ae a, + nest _2Mx, Gees "4 =. 
xo: d - b (2h — d) —d?. b (h' — 5 d) 
h’ 
2M5 
che, ET 
. ‘Oh! __ —qd?2. EE 
3 d- b(2h'--d)— dè. b (h’— d 
2, 3265600 - h’ 
Dr 3 
== 40 = 9 i ` RK A SE o y 
h. y 14-267 — mei, -h' + 148. 2 - 267 
i 2177 066,67 - h 


2492. h? — 69776 - h' + 488432” 
99680 - h'* — 4968 107 - h' -;- 19537 280 = 0, 
h’? — 49,84 . h' + 196 =0, 
h' = 24,92 +V 24,922 — 196 = 45,5 em. 
Zur Bestimmung des nötigen Eisenquerschnittes können wir von 
der früher ermittelten Formel 





um nr 


kann indes nicht zugelassen werden, wir | 








Se M 
"bi 
ausgehen, da die Nullinie nun nicht mehr in Plattenunterkante, sondern 
: 4 d 3x,—2d . 5 
in den Steg fällt, wobei Yan? ana zu setzen ist. Zur An- 
näherung rechnen wir rund un =00 15cm, so daß sich ergibt: 
_14 45—28 14.17 _ DECH 
at 8-16 TAS em, 
3 265 600 
fo = 12 : 40,6 = 00 67,3 qcm. 


Eine genauere Nachrechnung liefert etwas günstigere Werte; denn 
wenn man eine Rippenbreite von 40 cm und eine Gesamthöhe h == 50 cm 
annimmt, ergibt sich 


‚50 40  267—40 14, 
GI DL 100 © "won "on 0, 
= co 10400 kg, 
Q = 17900 kg, 
M = en nn. == 2943200 emkg. 


(Fortsetzung folgt.) 


Über Wasserrohrdampfkessel. 


(Mit Abbildungen, Fig. 31—33.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 
Bei der Stehbolzenberechnung der Wasserkammern kommt für 
einen Stehbolzen der in Fig. 16 Skz. 2 in Heft 2 schraffierte Teil zur 
Berechnung. Bei einem Betriebsdruck von 12 At beträgt der Druck 
auf die Fläche 2° 1170 kg. Die Stehbolzen, die nach Fig. 31, 
Skz. 1 als volle Bolzen ausgebildet werden, erhalten 24 mm Kerndurch- 
2. 
messer, der einen Zug von "A -6==2712 kg aufzuehmen imstande 


ist; die Ausführung der hohlen Stehbolzen geschieht nach Fig. 31, Skz. 2. 
Bei dem hohlen Stehbolzen ist der Querschnitt noch reichlicher als 
beim vollen Bolzen, sodaß die Beanspruchung noch geringer wird. Der 
auf den Rohrdurchmesser von 95 mm entfallende Druck (siehe Fig. 32, 


2, 
Skz. 1) beträgt 2 - 12 = 70,88 . 12 — 850 kg. Der Umfang oder 
die Fläche des eingewalzten Rohres beträgt 95 - x - 20 = 5968 qmm, 
850 Die 
Kammerbleche werden in Stärken von 18 mm an aufwärts ausgeführt; 


obwohl auch schwächere den Ansprüchen noch genügen würden, muß 
doch erfahrungsgemäß wegen des Einwalzens der Röhren die Mindest- 


mithin wird der qmm Fläche mit = 7,02 kg beansprucht. 
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Fig. 31. Z. A.: Über Wasserrohrdampfkessel. 
o 


wandstärke 18 mm betragen. Für die Oberkessel werden die Wand- 
stärken des Mantels und der Böden nach den Normen berechnet, die 
Mr res je nach Größe der Kessel 14 bis 16 mm stark aus- 
geführt. Zur Führung der Heizgase im Rohrsystem werden Schamotte- 
steine nach Fig. 33 angewendet, über die bei wagerechter Zugführun 
in den heißen seen gußeiserne Abdeckplatten nach Fig. 3, Skz. 
und 3 gelegt werden; in den kälteren Gaszonen genügen die Platten 
ohne untergelegte Schamottesteine. Für die senkrechte (+asfúbrung 
werden gußeiserne Platten nach Fig. 32, Skz. 4 gebraucht. 

Um nun bei Dampfbetrieben, die sehr großen Dampfschwankungen 
unterworfen sind, gute Wasserrohrkessel zu konstruieren, empfiehlt es 
sich, wie auf Tafel 41, Heft 17 Jahrgang 1907, mehrere Walzenkessel 
anzuordnen, so daß der Wasserrohrkessel als Mac Nicolkessel oder 
Batterie -Wasserrohrkessel ausgeführt wird. Durch diese Konstruktion 
wird der Dampf- und Wasserraum vergrößert, so daß sie zu den Groß- 
wasserraumdampfkesseln zu rechnen ist. 

Die Wandstiirken dieses Kessels berechnen sich nach den abge- 
änderten Hamburger und Würzburger Normen unter der Voraussetzung. 


: daß sämtliche Bleche S. M. Flußeisen-Feuerblech sind, folgendermaßen. 








Der Mantel des Oberkessels bei 1500 mm lichter Weite und 12 At 
Betriebsdruck, die Längsnaht zweireihig doppelt gelascht genietet: 


Be in = Ee = 0 15; gewählt sind 16 mm. 
Gewölbte Böden des Oberkessels : 
ER ee 
200-k 200-6 
Mantelstärke des Mittelkessels von 900 mm lichtem Durchmesscr, 


= 20 mm. 


TEEN : x 900 - 12.5 
bei dreireihig überlappt genieteter Längsnaht s = 200 -34 0,75 ~ coll; 
gewählt sind 12 mm. 
Gewólbte Böden des Mittelkessels: s = en 14 mm. 


Mantelstärke des Unterkessels von 740 mm lichtem Durchmesser 


EE a 7140-12-50 on. S 
und zweireibig genieteter Liingsnaht s = 200 - 34 : 0,70 = 9,3; gewáblt 
werden 10 mm. 

12 - 1000 


Gewölbte Böden des Unterkessels: s= om. 6 


— 10 mm. Die 
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Fig. 32. Z. A.: Über Wasserrohrdampf kessel. 


Böden von Unter- und Oberkessel, in denen die Mannlöcher sind, werden 
aus praktischen Gründen 16 mm stark ausgeführt. Die Verbindungs- 
stutzen der einzelnen Zylinderkessel erhalten 14 mm, die der Wasser- 
kammern mit den Zylinderkesseln 16 mm Wandstärke; die vollständig 
een Wasserkammern sind 18 mm stark, und die Wandstärke 
er Wasserröhren beträgt bei 95 mm äußerem Durchmesser 3,5 mm. 
Die Heizfläche dieses Wasserrohrkessels beträgt: 


an dem Röhrensystem 0,095 - x - 172 - 5,080 = 260,35 qm 
l.x 
„ den Wasserkammern ( 3,230 - 0,9 — 172 SE a )-2 = 837, 
„ dem Oberkessel SE — 2- 0,15 - (11,0 — 1,3) 
ME: 0,15% - x 
set Sg SE Dee 3 
Gees +2 we 25,81 , 
0,92. x 
» » Mittelkessel 0,9 . æ (5,6 — 0,76) + - Za 
2, Bee 
e +04:0642. Ge? 71892, 
8, 
» » Unterkessel a - 0,74 - a - (3,100 — 0,51) 
Ss 
— 2 See? Ei ` 9,19 P 
„ den Verbindungsstutzen 0,4 - x - 0,32 - 3 = 1,20, 
Gesamtheizfläche: Sa. 310,4 qm. 
Der Wasserinhalt des Kessels beträgt bis niedrigsten Wasserstand 


T. W.: 
V y 88,5%- m oa, i 
in den Wasserröhren a (5080 - 2 - 18) - 172 == 2263,2 lit. 


» » Wasserkammern 3300 . 900 - 140 . 2 == 81,6 „ 
„ dem Oberkessel SE 750-1500 - 11000 == 8893,5 , 
>, Mittelkessel 20° ` 7 . 5600 -= 3561,6 , 
m 2. 
BE inte , "au — 1333,0 , 
„ den Verbindungsstutzen, den Bodenwölbungen 
annäherud == 118,1. 


Sa. 17.000,0 lit. = 17 cbm. 
Der Dampfinhalt des Oberkessels beträgt bis mittleren Wasserstand 
500? . 3 | 
A de 4 Ss 11,00 = 9,72 ebm. 
Die Verdampfungsoberfliiche beträgt bei mittlerem Wasserstand 
1,000 - 11,0 = 16,5 qm. 
Die Dampfleistung soll per um Heizfläche und Stunde 20 kg be- 


gemessen: 





: Bei Anwendun 





ein mm 


tragen, stündlich also 310 : 20 = 6200 kg Dampf von 12 At. Die 
Temperatur des Speisewassers sei 30°C, die Dampftemperatur 190,57° C; 
die Erzeugungswärme von | kg gesättigtem Dampf beträgt 664 WE, mit- 
hin bei Speisewasser von 30° = 664 — 30 = 634 WE. 

Durch den eingebauten Dampfüberhitzer soll das stündlich 
Dampfquantum auf 320°C überhitzt werden. Unter Annahme der 
spezifischen Wärme von cp = 0,5, sind dazu nötig 6200 - 0,5 - (320 — 190) 
== 403000 WE. n 

Da bei unserer Anordnung des Uberhitzers per qm Heizfläche 
5000 WE geleistet werden, so muß die Heizfläche der 7 Rohrspiralen 
403 000 80 bet 

5000 C080 am betragen. 


Gleiwitz Ou, P. Koch. 


Vierwalzenstuhl. 
Von Ewald Redlich, Mihlenbauingenieur, Szombathely. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 7.) 
Nachdruck verboten. 

Während die Steine durch ihre scharfen Kanten und Ecken ein 
mehrmaliges Zerreiben des Mahlgutes hervorbringen, beruht die zer- 
kleinernde Wirkung der Walzen mehr auf einem Drücken und Quetschen 
des Mablgutes. Da die Steine die Kleie in feine Teile zerreiben, die 
Abbeuteln nicht beseitigen lassen, wird das Mehl dunkler. 
der Walzen werden die Schalen fast unverletzt heraus- 
gequetscht, und man erhält deshalb weißere Mehle. 

Die Erhitzung des Mahlgutes ist beim Mahlen mit Steinen viel 
ößer als bei Walzen, da die Reibung vom Einlauf bis zum Auslauf 
es Steines viel länger anhält als bei Walzen. Infolgedessen brauchen 

diese zum Angehen weniger Kraft, als die Mahlgänge. Steine müssen 
aber auch häufiger geschärft werden, was bei glatten Walzen ganz 
wegfällt und bei Riffelwalzen erst nach vielmonatlichem Betriebe not- 
wendig ist. 

Ein Vierwalzenstuhl mit eisernem Gestell und vier Walzen, die 
durch Spiralfedern angedrückt werden, ist auf Tafel 7 dargestellt. 

Der Walzenstuhl, den die Fig. 1, 2 und 3 in Seitenansicht, Vorder- 
ansicht und im Schnitt zeigen, hat zwei Seitenwände a (Fig. 26—31) und 
zwei Vorderwände b aus mehreren Gußsticken, die durch Befestigungs- 
schrauben an die Seitenwände a angeschlossen sind. Die inneren Seiten 
der Wände a sind mit Rippen versehen, die mit Holz und Weißblech 
ausgefüttert werden. Der mittlere Kanal dient zur Abführung der 
warmen Luft, die durch die Pressung der Walzen entsteht. 

Angüsse an den Seitenwänden a dienen zur Aufnahme der oberen 
festen Lager c c, und der unteren, beweglichen d d,. Die ersteren 
werden mittels Befestigungsschrauben, die unteren mittels Bolzen auf 
die Gußansätze montiert. 

Jedes Lager (Fig. 11—13 und 21—23) besteht aus geißeisernem 
Deckel und Lagerunterteil g g,, gegen das die Metallbüchse durch 
Anschrauben des Deckels gepreßt wird. Die Schmierung geschieht mit 
Hilfe des Ringes h, der durch die Walzenwelle gedreht wird und das 
mitgerissene Ol an der Metallschale abstreift. Dieses fließt dann in 
Nuten dem Inneren des Lagers zu. Der Kanal i führt das überschüssige 
Ol in den Olsack k zurück. Um das unreine Ol von Zeit zu Zeit ab- 
lassen zu können, ist das Schraubenloch k, vorgesehen. 

Zur Aufnahme der Lager der beweglichen Walzen dienen die 
Hebelträger m, die um die durch den Ständer gehende exzentrisch ge- 
lagerte Welle n drehbar sind. Der Arbeitsdruck der Walzen wird durch 
eine Spiralfeder veranlaßt, die in dem Federgehäuse n, (Fig. 10) des 
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Fig. 83. Z. A.: Über Wasserrohrdampf kessel. 


Hebellagers untergebracht ist. Die Feder wird einerseits durch die 
oberen Muttern o, anderseits durch die Muttern und Platte am 
unteren Ende des Federgehäuses n, gehalten. Die Spindel q des Hebel- 
trägers greift in die Hülse r (Fig. 40), in die von oben das Handrad s 
eingeschraubt ist. 

Die Einstellung der beweglichen Walzen wird durch Drehen des 
Handrades bewirkt, das sich mittels Schraubenringes s, (Fig. 37) und 
Anziehschraube s, fixieren läßt. 

Das Mahlgut wird durch paarweise angeordnete vier Speisewalzen 
zugeführt (Fig. 3). Die Regulierung des Zuflusses geschieht mittels eines 
Seh obers t, dessen Einstellung durch ein Handrad u an der Vorderwand 
b erfolgt. Durch eine Gegenmutter u, (Fig. 15) wird das Handrädchen u 
fixiert. Mittels der zwei Hebel v (Fig. 25), die mit der Spiralfeder v, 
in Verbindung stehen, läßt :sich der Zufluß gleichfalls einstellen. 
Durch die beiden Muttern v,, v, am Arm v, (Fig. 16), der an der 
Seitenwand a befestigt ist, läßt sich die Feder v, nach Bedarf spannen. 





—o — 


Der Antrieb der Speisewalzen erfolgt durch eine (rossenscheibe, 
die von der Nabe w (Fig. 14) der Antriebsscheibe w, (Fig. 7) bewegt 
wird. Die zweite Speisewalze wird durch ein auf der ersten Speisewalze 
aufgekeiltes, innen verzahntes Rad z (Fig. 8) mitgenommen. Das 
Auslösen der Gossenscheibe, zum Abstellen der Speisewalzen geschieht 
automatisch durch die Ausrückvorrichtung der Walzen. 

Ein Schraubenbolzen y (Fig. 35 und 36) an der Seite der Gosse ist 
mit dem Hebellager m durch die Zugstange y, verbunden. Auf den 
Bolzen y selbst ist ein Handhebel y, geschraubt, der an seinem Ende 
einen Stift trägt, der in einen Schlitz des Hebels y, greift, wodurch 
dieser in eingelöster Stellung, bei gefüllter (xosse vertikal gehalten wird. 
Im Inneren der Gosse ist eine Klappe angeordnet, die durch das Mahl- 
gut abwärts gedrückt wird und an deren einem Ende der Gewichts- 
hebel y, befestigt ist, der in eingelöster Stellung horizontal steht. 
Dieser greift ebenfalls mit einem Stift in den Hebel y, (Fig. 20) und 
hilt ihn in horizontaler Lage. Dadurch wird ein Auslösen des Hand- 
hebels y, verhindert. 

Wird nun nicht nachgeschiittet, so daß die Gosse sich allmählich 
leert, so zieht der Gewichtshebel y, die Klappe und den Hebel y, 
aufwärts, löst dadurch die Verbindung zwischen dem Hebel y, und 
dem Handhebel y,. Unter dem Einfluß der Spiralfeder wird die 
Exzentrischwelle n verdreht, wodurch die Walzen auseinander gebracht 
werden. Gleichzeitig löst ein Hebel x (Fig. 4) die Kupplung x, (Fig. 34) 
zwischen (sossenscheibe und Speisewalzenwelle, während ein an der 
Gossenscheibe angebrachtes Läutewerk x, (Fig. 6) in Funktion tritt. 

Die Konstruktion der Ausrückvorrichtung ist so ausgeführt, daß 
der Walzenstuhl ohne Rücksicht auf das Quantum des Mahlgutes in 
der Gosse mittels Hand aus- und eingelöst werden kann. Der Stuhl rückt 
aus, wenn der Hebel y, gehoben wird. Beim Einrücken ist nur nötig, 
den Hebel y, in vertikale Stellung zu bringen. 


Speisewasser-Reiniger. 
Von Professor F. Giordano in Mailand. 
(Mit Abbildung, Fig. 34.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 

Enthält das zu reinigende Wasser Magnesiumsalze, so erwärmt man 
es, um die Reaktion zu beschleunigen. Für diesen Fall sind in die 
Kammer h eine Reihe Röhren m (Fig. 1, 2) montiert, die mit dem 
Abdampf der Maschine geheizt werden. Die Erfahrung hat aber ge- 
lehrt, daß jede Reaktion im heißen Wasser in einem besonderen 
Niederschlagsgefäß vorgenommen werden sollte, das getrennt von dem 
beschriebenen Apparat aufzustellen ist, weil die Wärme Ströme erzeugt, 
die die Regelmäßigkeit und Wirksamkeit des Niederschlages stören. 
Außerdem hat mau zu bedenken, daß sich die Rohre mit einer Kruste 
überziehen. Neben dem Behälter h liegt der durch eine die Bewegung 
des Gemisches durch die Schaufel s bindernde Scheidewand getrennte 
Niederschlagsbehälter L In ihn ist eine Reihe von schräglie enden 
Scheidewänden eingesetzt, die so angeordnet sind, daß das Wasser 
einen langen und vielgewundenen Weg in der Richtung der in Fig. 2 
eingezeichneten Pfeile zurücklegen muß. Anzahl, Entfernung und 
Neigung der Scheidewände ergibt sich aus einer größeren Reihe von 
Versuchen. 

Verfolgen wir den Weg eines Atoms oder eines Moleküls des 
Niederschlags auf seiner Wanderung in der Flüssigkeit, so ergibt sich 
nach Fig. 34, Skz. 1, 2 folgendes: Auf das Molekül p (Skz. 1) wirken 
zwei Kräfte: die eine in Richtung der Schwerkraft g senkrecht nach 
unten, die andere in der Bewegungsrichtung v des Wassers, die der 
Scheidewand n parallel läuft. Im übrigen ist das Molekül in eine 
Hülle von niedergehendem Wasser eingeschlossen. Die Richtung der 
Resultierenden R der beiden Kräfte g und v treibt das Molekül dem- 
nach zur Scheidewand n. Wenn es sich nicht absetzt und nicht in 
den nebenliegenden aufsteigenden Wasserstrom pi (Skz. 2) gelangt, so 
wird hier seine Absetzung erleichtert, falls nur die Scheidewände richtig 
eingebaut sind. Wie man aus Skz. 2 ersieht, ist die Resultierende R 
der Kräfte g und v fast senkrecht zur Scheidewand, das Molekül wird 
also gezwungen, sich abzusetzen. Allgemein haben also die Moleküle 
in der niedergehenden oder aufsteigenden Wasserschicht das Bestreben, 
sich der Scheidewand zu nähern, und die eigene sehr langsame Be- 
wegung des Wassers konkurriert mit der Schwere oder Festsetzung des 
Niederschlags. Das Wasser ist nach einer gewissen Reihe von Durch- 
gängen vollkommen gereinigt. Die Vergleichung der Niederschlags- 
mengen zwischen den Scheidewänden, wo das Wasser herunterfließt, und 
denen, wo es aufwártssteigt, bestätigt das Prinzip, nach dem der 
Apparat gebaut ist. 

Um eine vollkommenere Reinigung zu erlangen, läßt man das 
Wasser durch ein quergelegtes an der letzten Scheidewand befestigtes 
einfaches Filter n Taufen (Fig. 6 Skz. 2 in Heft 1), das wenig Platz 
beansprucht. Das Filter besteht aus Holzspänen oder einem ähnlichen 
Material, die zwischen Metalltuch oder zwei durchlöcherten Platten 
eingelegt sind. Durch die Offnung p, die mit einem Schutzgitter zur 
Abhaltung von Spänen oder sonstigen Unreinheiten versehen ist, wird 
das Wasser abgepumpt und in den Kessel geleitet. Besser leitet man 
es in einen Behälter, oder läßt es, wie der Verfasser, in bestimmten 
Fällen abfließen unter gleichzeitiger Erwärmung durch einen einfachen 
Apparat mit geneigten Scheidewänden, um so die Magnesiumsalze 
möglichst ausscheiden zu können. Der Apparat ist so einfach, daß 
auf die Einzelheiten der Konstruktion nicht näher eingegangen zu 
werden braucht. 

Zur vollkommenen Orientierung dürfte es sich nützlich erweisen, 
vom Verfasser und Erfinder selbst einige Erläuterungen beizufügen, um 
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Unregelmäßigkeiten und Ungehórigkeiten bei der Konstruktion oder 
Montage oder bei allzu heftigen Bewegungen des schwingenden Gefäßes b 
zu verhindern, die Beschädigungen oder Verletzungen in dem Ablaß- 
hahn hervorrufen könnten. 

Aus Fig. 6, Skz. 3 und 5 in Heft 1 ersieht man, daß der bewegliche 
Teil dieses Ablaßhahnes gegen den entsprechenden festen Teil durch 
das Gegengewicht q und den Hebel r gedrückt wird. Gewicht- und 
Hebelwirkung sind im folgenden nicht berücksichtigt; sie wurden durch 
eine gehärtete Metallfeder ersetzt, die auf den beweglichen Teil des 
Hahnes drückt und sich auf einen Vorsprung der Spindel oder an einen 
beweglichen Ring an Das kleine Spiel der Spindel in dem be- 
weglichen Teil des Hahnes und ihre Bewegungen beeinträchtigen die 
Tätigkeit des Hahnes nicht, die Widerstände der reibenden Flächen 
und ihre Abnützung sind äußerst gering. Natürlich sind die Aufhalter 
für das schwingende Gefäß b mit Gummi belegt. Riemenscheibe, 

ezahnte Räder usw. sind aus Holz, und als Heizröhren dienen Gasrohre. 

as Mischgefäß g ist aus gewöhnlichem Eisenblech hergestellt. Auf 
eine entsprechende Neigung der Schaufeln des Rührapparates ist zu 
achten, wodurch die Niederschläge in Spannung gehalten werden; eine 
zu starke Aufwühlung der Flüssigkeit ist zu vermeiden. 

Die schrägen Scheidewände im Niederschlagsgefá8 1 sind aus ein- 
fachem Blech und reichen bis auf den Boden des Behälters. Am 
unteren Teile der Bleche sind herzförmige Öffnungen für das Durch- 
strömen des. Wassers angebracht; durch eine erhöhte Krämpe werden 
die Niederschläge zurückgehalten, die mit dem schnelleren Strom durch 
die Offnungen gerissen werden könnten (Fig 6, Skz. 2 und 3, Heft 1). 
Die Scheidewände sind in U-Eisen in die Seitenwände des Troges | 
eingekittet. Dichtheit erhält man, indem man zwischen das Eisenblech 
und die eine Borte des U-Eisens ein Eisenstäbchen legt, über das ein 
Filzband gezogen wird. Man kann, wie die Fig. 4 zeigt, die Eisen- 
platten leicht herausziehen, um den Behälter zu reinigen. Der Boden 
ist zu on Abflußventil v, durch das die Entleerung erfolgt, sanft 
geneigt. 
_ Eine der wichtigsten Eigenschaften dieses Apparates besteht in 
seiner Anpassungsfáhigkeit. In gewissen Fällen reguliert man den 
Ausfluß des Wassers vom Reservoir a mit einem Schwimmer im Be- 
hálter 1 oder in dem erwähnten Vorwärmer. Die schwingenden 
Bewegungen des Gefäßes b und des Ablaßhahnes haben in jedem 
Augenblick die nötige Geschwindigkeit. ~ 

Sind sehr große und veränderliche Wassermengen zu reinigen, so 
stellt man zwei oder mehrere Apparate nebeneinander auf, was keine 
besonderen Schwierigkeiten bereitet, da die großen Wasserbecken aus 
armiertem Beton in jeder Größe und mit geringem Kostenaufwand her- 

estellt werden können, die Metallteile überdies auch einfach und 
illig sind. = 

Die Unter- 
haltung und 
Wartung der 
SC Sa ist 
einfach und 
leicht. Das 
erst nach wo- 
chenlangem 
Betrieb des 

Apparates 
notwendige ss 
Reinigen der Scheidewände geschieht durch Übergießen und Abflößen 
mit Wasser, nachdem sie etwas hochgezogen sind. Gut eingerichtete 
Betriebe stellen zweckmäßig zwei Wasserreinigungsapparate auf, sodaß 
der eine in Gebrauch ist, wenn der andere gereinigt wird, wobei 
übrigens die Scheidewände nur selten herausgenommen werden. 

Auf die rechtzeitige Füllung des Gefäßes g mit dem Reaktions- 
mittel hat man zu achten. Auch ist es angebracht, den Heizer mit 
der Verwendung des Hydrometers von Bouton & Boudet bekannt 
zu machen, ihm einige Vorschriften zu geben und ihn über den Ge- 
brauch des Reaktionspapiers und des Curcumapapiers zu unterrichten, 
um die Ausscheidungen des gebrauchten Alkalis beweisen zu können. 
Wo die Reaktion ganz zu Kalkhydrat wird, braucht man bei den 
Installationskosten nicht übertrieben sparsam zu sein. Man bringt noch 
einen Kalksättigungsapparat an, um das Wasser am Ort in Kalkmilch 
überzuführen. Man braucht dann einen größeren Ablaufhahn oder ein 
analoges Gefäß an Stelle von b, das von derselben Achse bewegt wird. 
Mit diesem Verfahren erreicht man eine vollständige Reinigung. Zu 
beachten ist aber, daß eine unvollständige Reinigung sehr harten 
Wassers für die Praxis am Ende auch genügt und der Niederschlags- 
bildung in den Kesseln vorzuziehen ist. Die Kalkmilch hat in den 
Apparaten niemals Unannehmlichkeiten hervorgeruten. 

Der erwähnte Gebrauch armıerten Betons bietet den Vorteil, bei 
ap Ausführungen feste Scheidewände und unabhängige Entleerung 


ür jede Abteilung vorzusehen. 





Fig. 34. Z. A.: Speisewasser- Reiniger. 


Pneumatisch-hydraulische Drehtischpresse. 


(Mit Abbildung, Fig. 35.) 
7 Nachdruck verboten. 

Druckschwankungen und Uberlastungen bei Drehtischpressen fiir 
Brikettierung, die durch verschiedene Füllungen der Formkästen hervor- 
erufen werden, sind durch das Federn der den Druck ausübenden 
Teile auszugleichen. Mit dieser Sicherheitsvorrichtung waren auch die 
Drehtischpressen bis zu 50000 kg Druck ausgestattet. Seit einiger Zeit 
ist die Firma Brück, Kretschel & Co., Maschinenfabrik und Eisen- 
gießerei, Osnabrück, dazu übergangen, diese Drehtischpresse für einen 


doppelten Druck zu bauen. Für diese großen Pressen mit einem Druck 


von 125000 kg wurden besondere Konstruktionsänderungen nötig, da 


auch bei dem großen Kraftbedarf, der zum Herausdrücken der ge- 


preßten Förmlinge aus der Form notwendig ist, eine besondere Aus- | 


stoßvorrichtung, unter Anwendung eines zweiten Kolbens erforderlich 
wurde. Die konstruktive Ausführung der der Firma gesetzlich geschützten 
Sicherheitsvorrichtung für die pneumatisch-hydraulische Drehtischpresse 
mit stets konstantem Druck von 125000 kg wurde in zweckeutsprechender 
Weise gelöst. Fig. 35 stellt ein schematisches Bild dieser Presse dar. 

In einer der 12 Preßformen des Drehtisches b befindet sich der 
zu pressende Formling a, der durch den beweglichen Preßkolben e 
infolge der Drehung der Kurbel d zusammengepreßt wird. Diese 
Pressung wird von der Kurbel d aus vermittelst des um die Achse f 
schwingenden Hebels e bewirkt. Die Achse f ist beweglich mit dem 
Plungerkolben h verbunden, der in einen hydraulischen Zylinder i 
taucht, worin sich Ol unter einem Druck von ca. 135 Atm. befindet. 
Durch komprimierten Stickstoff k in der Flasche 1 wird der Druck 


bewirkt und konstant gehalten, die Gasflasche wird ungefähr 1 m höher ` 


als der hydraulische Zylinder i an der Wand oder an einer Säule aufge- 
hängt. Dadurch wird erreicht, daß der Stickstoff, da er ‚leichter als 
Ol ist, in der ca. 40 1 fassenden Flasche stets oben bleibt. Ol wird nur 
soviel zugefullt, daß es den unteren Teil der Flasche ausfüllt und alle 
Verbindungsstellen bedeckt und diese durch Packungen und Hähne 
dicht gehalten werden können. Vergrößert sich der Druck durch 
Hineinfallen von mehr Preßmaterial in die Preßform, als der normalen 
Füllung entspricht, so wird in einem bestimmten Moment, bevor der 
Preßkolben seinen höchsten Stand erreicht, bereits der normale Druck 
von 125000 kg. erreicht und im nächsten Augenblick überschritten. 
Der auf dem Kolben h lastende Öldruck wird dadurch überwunden 
und die weitere Bewegung des Druckhebels auf den Plungerkolben 
übertragen, der durch sein Niedergehen die entsprechende Menge 
Druckflüssigkeit aus dem Zylinder i durch die Rohrleituug n in die 
Flasche | treibt. In dieser entsteht durch das Eindrücken des Ols eine 
geringe, durchaus zulässige Kompression des Stickstoffes, die dem tat- 
sächlich gewählten Verhältnis von ca. 2%/, entspricht. Vermindert sich 
der Druck auf den Plungerkolben, so wird dieser durch den Gasdruck 
in seine ursprüngliche Lage zuriickgedriickt. Die Gasfüllung in der 
Flasche hält unbegrenzte Zeit, da ja kein Gas ausströmen oder bei 
Gegendruck entweichen kann. 
LI IT 





Fig. 35. Z. A.: Pneumatisch-hydraulische Drehtischpresse. 


Mit dieser bemerkenswerten Sicherbeitsvorrichtung verbinden sich ` 


auch praktische Vorteile hinsichtlich der Leistung der Presse. 

In die Druckleitung n ist ein Manometer m eingeschaltet, wodurch 
man bei jedem Hub der Presse den Druck kontrollieren kann, wenn 
man die leicht einstellbare Füllhöhe der Form so wählt, daß jedesmal 
eine kleine Überfüllung der Form und dadurch eine Bewegung des 
Manometerzeigers eintritt. Als Manometer kann auch ein registrierendes 
Manometer Verwendung finden, so daß jeder einzelne Druck und folg- 
lich auch jedes gepreßte Stück registriert wird. 

Durch die Kombination von hydraulischer und Hebel-Presse er- 
reicht man stets den gleichen und der Konstruktion der Presse tat- 
sächlich entsprechenden zulässigen Druck, vermeidet damit aber auch 
gleichzeitig die Mängel der beiden Pressen. 

Durch entsprechende Veränderung des Stickstoftdruckes in der Flasche 
kann der Druck der Presse innerhalb beliebiger (srenzen variiert werden. 
Die Presse leistet stündlich 1000—1200 Steine bei einem Kraftverbrauch 
von ca. 10 PSe. Sie dient zur Herstellung von Kalksandsteinen, 
Schlacken-, Zement-, trocken gepreßten Tonsteinen, Schamottesteinen, 
Trottoirsteinen aus ‘Ton uud Zement, besonders aber zur Herstellung 
von Erzbriketts. Das Gewicht der Presse beträgt ca. 23000 kg. 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Eine neue Heißdampf-Stopfbüchse. 
(Mit Abbildung, Fig. 36.) 





Nachdruck verboten. 


—— 


24 


1 


Die neueste Ausführungsform der von den bekannten Ateliers | 
de Construction H. Bollinckx, Société Anonyme, in Brüssel ` 


für ihre Maschinen angewandten Heißdampf-Stopfbüchsen ist in Fig. 36 
veranschaulicht. Die Abdichtung bewirken gufeiserne Ringe e, die in 
Gruppen von je drei in Gußbüchsen be eingesetzt sind. Durch den 
Deckel d werden die Büchsen bc, in denen die Ringe e ohne Druck ge- 
halten werden, gegen den gußeisernen Grundring a gepreßt. Die 
Bohrung der Ringe e ist um einige Zehntel Millimeter größer als der 
Kolbenstangendurchmesser. Durch stählerne Blattfedern f, die durch 
Stiftschrauben g auf die Ringe c aufgeschraubt sind und sich in Aus- 
nehmungen der Büchsen b c führen, werden die beiden nach außen liegen- 
den Ringe e jeder Gruppe von unten gegen die Stange gelegt, während 
durch die gleiche Vorrichtung der SE Ring von oben ein Stangen- 





Fig. 36. Z. A.: Eine neue HeiBdampf-Stopf büchse. 


seginent umschließt. Zwei Kupferringe h zwischen Zylinderboden und 
Grundring a und zwischen der äußeren Büchse e und dem Deckel d 
vervollkommnen die Abdichtung. Die Federn f besitzen nur eine ge- 
ringe Spannung, sodaß die Ringe e nur leicht gegen die Kolbenstange 
gedrückt werden und diese nicht im geringsten abnützen. Die Ab- 
dichtung ist praktisch vollkommen. In den Deckel d ist noch eine 
besondere Stopfbüchse eingebaut, die aus den Rotgußringen i,, den 
SE k und der Rotgubbrille i besteht. In dem zwischen den 
Ringen k eingeschlossenen Packungsraum läßt sich Schmiermaterial für 
die Kolbenstange zuführen, falls das vorteilhaft erscheinen sollte. 


Leitscheibenvorrichtung. 


(Mit Abbildung, Fig. 37.) 
Nachdruck verboten. 

In einer Kunstmühle befand sich die Walzen- 
welle a zu nahe an der Maschinenwelle b, um ge- 
nügende Riemenlänge zu gewähren. Außerdem war 
der Unterschied im 
Durchmesser der 
beiden Scheiben so 
gro, daß zu wenig 
eibungsfläche vor- 
handen war. Diese 
Schwierigkeit wur- 
de dadurch besei- 
tigt, daß man zwei 
Leitscheiben c und 
d anordnete und die 
Riemen in der aus 
der Fig. 37 ereicht. 
lichen Weise über 
die verschiedenen Scheiben führte. Die lange Strecke s 
zwischen a und d war das gezogene, die kurze Strecke k 

dagegen das ziehende Trum. 





Fig. 37. Z.A.: Leitscheibenvorrichtung. 


Selbstólende Laufbüchse für Losscheiben. 
(Mit? Abbildung, Fig. 38.) 
ci Nachdruck verboten. 
Die sogenannte selbstölende Losscheibe der Artisans’ Guild in 
Benton Harbor, Mich. hat sich in der Praxis sehr gut bewährt. 
Neuerdings wird von der genannten Firma die in Fig. 38 abgebildete 
selbstölende Laufbiichse ausgeführt, auf die die eigentlichen Riemen- 
scheiben aufgetrieben werden. In die Stahlbüchse q sind von beiden 
Seiten die Muffen m m, ein- 
ebracht, die außen mit einem 
und abdichten und innen 
zwischen ihrem Mantel und 
der Büchse q einen verhált- 
nismäßig großen Raum für 
das Schmieröl freilassen. 
Zwischen die beiden Muffen, 
die in der Mitte nicht zu- 
sammentreffen, ist ein loser 
Ring l eingebracht, der das 
Ol auf die Welle verteilt. 
Dieses wandert an der Welle 
entlang nach außen, wird in : 
Ausdrehungen aufgefangen und durch die Zentrifugalkraft nach außen 
geschleudert. Durch Bohrungen o o und Führungen n wird es 
wieder in den Olsack geleitet. Nach „The Wood-Worker* wird diese 
Laufbüchse als Massenartikel mit äußeren Durchmessern von etwa 75 
bis 120 mm hergestellt. 





Fig. 38. Z. A.: Selbstölende Laufbüchse für 
Losscheiben. 


Der praktische Maschinen. Konstrukteur, 


42. Jahrgang. Nr. 4. 





Begründet von W. H. Uhland. 


18. Februar 1909. 
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Leitspindel-Schnelldrehbank Saxonia. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 9 und Abbildung, Fig. 39.) 


Nachdruck verboten, 


Die durch Stufenscheibenantrieb erzeugte Arbeitsgeschwindigkeit 
ist nur in wenigen Fällen die günstigste, gewöhnlich etwas höher oder 
niedriger, weshalb es nicht an Versuchen gefehlt hat, mittels des 
Deckenvorgeleges eine ununterbrochene Geschwindigkeitsreihe herzu- 
stellen. Die bekannteste Einrichtung dieser Art ist das Deckenvor- 

elege mit zwei konischen Trommeln, zwischen denen ein geschlossener 
iemen läuft. Da die Steigung einer konischen Trommel nicht mehr 
als 10°/, betragen darf, wenn der Riemen einwandsfrei laufen und 
sicher durchziehen soll, so ergibt sich daraus, daß bei Verwendung von 
zwei Trommeln nur eine beschränkte Veränderung der jeweiligen Dreh- 
geschwindigkeit möglich ist, die in den meisten Fällen bei weitem nicht 
ausreicht. Bei dem in Fig. 15 
und 16 der Tafel 9 ver- 
anschaulichten Saxonia- 
vorgelege des Saxonia- « 
werkes Paul Heuer in * 
Dresden kommen zwei Paar 
konische Trommeln a, a,, b, 
b, zur Anwendung, die so ge- 
lagert sind, daß die Konizi- 
tät jeder Trommel in ent- 
egengesetzter Richtung zu 
er neben- oder darüberlie- 
genden verläuft. Die beiden 
endlosen geschränkten Rie- 
men, welche die Kräfte mit 
verschiedenen  Riemenge- 
schwindigkeiten von den obe- 
ren auf die unteren, durch 
Zahnräder c, c, miteinander in 
Verbindung stehenden Trom- 
meln übertragen, werden 
gleichzeitig mittels Riemen- 
abeln verschoben. Durch 
iese Anordnung von zwei 
Paar Trommeln bei gleich- 
zeitiger Riemenverschiebung 
erlangt man Geschwindig- 
keitsveränderungen in hohen 
Grenzen, wie an folgendem 
Beispiel erläutert sei. Erhält 
z. B. die treibende Trommel 
a, des Vorgeleges von der 
Transmission eine konstante GC 
Umdrehungszahl von 100 in Ca 
der Minute, und läßt sich (E. 
mittels des ersten Trommel- 
paares eiue Geschwindigkeits- 
veränderung von 1 zu 4 aus- 
führen, so erhält man an der N 
getriebenen Trommel a, als be, 
geringste Geschwindigkeit 50 | = 
und als héchste 200 Umdreh- 
ungen in der Minute. Da nun 
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aber die getriebene Trommel des ersten Paares durch Zahnräder mit | 


einer des zweiten Paares in Verbindung steht, macht diese letztere die 
gleichen veränderlichen Umdrehungen. Die treibende Trommel des 
zweiten Paares erhält also im Gegensatz zu der des ersten keine kon- 
stante, sondern eine veränderliche Umdrehungszahl von 50 bis 200 in 
der Minute. Da nun das zweite Paar ebenfalls eine Geschwindigkeits- 
veränderung von 1:4 hat, so kann die Umdrehungszahl der getriebenen 
vierten Trommel von 25 bis 400 in der Minute wechseln. Man erlangt 
also im vorliegenden Falle bei gleichzeitiger Verschiebung der beiden 
endlosen Übertragungsriemen Geschwindigkeitsveränderungen von 1:16, 
während mit einem Trommelpaar nur eine solche von 1:4 zu er- 
reichen ist. 

Die Fig. 39 veranschaulicht eine mit dem neuen Vorgelege aus- 
gerüstete Leitspindel-Schnelldrehbank, von der die wichtigsten Teile 
auf Tafel 9 dargestellt sind; und zwar zeigen Fig. 1 bis 5 das Bett, 
Fig. 7, 8, 10 und 11 den Spindelstock mit Details, Fig. 6, 9 und 12 
das Wechselrädergetriebe, Fig. 13 und 14 den Support und Fig. 17 
bis 19 die Schloßplatte. Bei dieser Drehbank kann man während des 
Betriebes der Arbeitsspindel bei voller Belastung jede gewünschte Ge- 
schwindigkeit innerhalb der durch die Konstruktion bedingten Grenzen 
ohne Umlegen des Antriebsriemens geben. Jedes Stück kann also 
immer mit der richtigen Höchstgeschwindigkeit bearbeitet werden. 
Der beliebige Wechsel der Geschwindigkeit wird durch Drehen des 


Handrades o an der Schloßplatte eingeleitet, durch Winkelräder wird - 


| 
| 
| 





die Bewegung auf die Spindel o, übertragen, von der aus dann mittels 
Räder- und Keftentrisbes die Schraubenspindel des Deckenvorgeleges 
umgedreht und die Verschiebung der die endlosen Riemen fassenden 
Klaue veranlaßt wird. 

Vom Deckenvorgelege wird der Antrieb durch Riemen und Riemen- 
scheibe d auf die Vorgelegewelle d, übertragen. Ein auf dieser sitzendes 
Zahnrad d, kämmt mit dem Zahnrad d,, das auf die verlängerte Nabe 
der lose auf der Spindel h laufenden Kuppelscheibe f aufgekeilt ist. 
Mittels Kuppelstiftes kann das Zahnrad f, gekuppelt werden, das dann 
die Spindel umdreht. Soll mit Rüderrärgelege earbeitet werden, so 
löst man die Verbindung zwischen Kuppelscheibe f und Zahnrad f 
und bringt mittels Hebels g die ech gelagerten Zahnräder f, und 
e, mit den zugehörigen Zahnrädern auf der Spindel in Eingriff. Der 
Antrieb läuft dann von der Vorgelegewelle d, über die Stirnräder- 
paare d, d}, e e, f, f, auf die Spindel h. Die Durchzugskraft und 
Leistungsfähigkeit der neuen Drehbank ist ganz bedeutend. Sie nimmt 

einen Span von 15—20 mm 
Breite bei 0,5 mm Vorschub 
oder von 8—10 mm Breite 
bei 1 mm Vorschub und 
200 mm Schnittgeschwindig- 
keit pro Sekunde. 

Am Schwanzende trägt die 
Spindel h ein Zahnrad h,, 
von dem aus über ein Wechsel- 
rädergetriebe die Schaftwelle 
k umgedreht wird. Durch ein 
Kegelräderpaar läuft die Be- 
wegung auf den Wellen- 
stumpf k, und weiter über 

die Stirnräder 1 bis 4 zum 
Zahnrad 5, das lose auf der 
Planzugspindel p sitzt. Durch 
Herausziehen des Knopfes t 
am Unterschieber des Kreuz- 
supportes q wird die Kupp- 
lung s eingerückt und der 
selbsttätige Planzug einge- 
stellt, also ohne das sonst 
übliche lästige Anziehen eines 
Klemmringes an der Leit- 
spindel. Der Kreuzsupport 
ist breit und kräftig ge- 
halten; der Reitstock hat 
eine Pinole mit selbsttätiger 
Auslösung der Körnerspitzen. 

Die Geschwindigkeit der 
Arbeitsspindel ist von einer 
Skala ablesbar. An Hand einer 
Schnittgeschwindigkeitstabel- 
le kann jeder Dreher stets 
selbst die richtige und die für 
das jeweilige Werkstück 
höchste zulässige Geschwio- 
digkeit während des Betriebes 
einstellen. 
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Fig. 39. Z. A.: Leitspindel-Schnelldrehbank Saxonia. 


Schnellhobelmaschine 
mit Kulissen- und Schneckenantrieb. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 8.) 
Nachdruck verboten. 

Die Deutsche Maschinen- und Werkzeugfabrik G. m.b. H. 
in Leipzig baut ihre Spezialität, Schnellhobelmaschinen, in drei 
Haupttypen: mit Friktionsantrieb für leichtere Hobelarbeiten, mit 
Kulissenantrieb für alle vorkommenden, selbst die schwersten Hobel- 
arbeiten in jedem Metall und schließlich mit Kulissen- und 
Schneckenantrieb (D. R. G.-M. 327527 und Auslandspatente). 

Diese neueste Ausführungsform, von der die Fig. 3 9 und 10 
auf Tafel 8 Seitenansicht, Vorderansicht und Draufsicht geben, liefert 
in Bezug auf genaue Hobelarbeit und saubere und glatte Höbelfläche 
ein den höchsten Ansprüchen genügendes Produkt. Ein großer Vorzug 
dieser Maschinen ist auch ihr vollkommen geräuschloser Gang. Alle 
Gußteile sind in einer besonders dichten, zähharten Legierung, die 
stark beanspruchten Teile in bestgeeignetem Stahl, Stahlguß oder Bronze 
ausgeführt. Die reichlich langgehaltenen, rechtwinkeligen Führungen 
sind, wie alle Gleitflächen, sauber von Hand eingeschabt und tuschiert, 
nicht eingeschmirgelt, da der feine Schmirgelstaub sich niemals ganz 
aus den Gußporen entfernen läßt und beim Arbeiten fortwährend schleift, 
was einen schnellen Verschleiß der Maschinen herbeiführt. 








Der Antrieb wird von dem mit Ringschmierlagern ausgerüsteten | 


Deckenvorgelege mittels Stufenscheibe a auf die Welle, b übertragen. 
Eine auf b aufgekeilte DE E Ee und ständig im Olbad laufende 
Stahlschnecke e (Fig. 5, 6 und 7) greift in ein Schneckenrad d mit 
entsprechender Teilung, das mit der Exzenterscheibe e starr verbunden 
ist. Der achsiale Druck in der Schneckenwelle und der dadurch ent- 
stehende Kraftverlust wird durch ein entsprechend eingebautes Kugel- 
lager und Laufringe auf ein Minimum reduziert. Das verhältnismäßig 
stark dimensionierte Schneckengetriebe besitzt sehr hohen Steigungs- 
winkel, wodurch hoher Wirkungsgrad, geringer Verschleiß und folglich 
lange Lebensdauer gewährleistet sind. 

Die mit der Hubscheibe in einem Stück hergestellte Hohlnabe der 
Exzenterscheibe e wird zu beiden Seiten des Schneckenrades von je 
einem mit dem Ständer starr verbundenen Lager gehalten. Das äußere 
sitzt in einem mit dem Gestell verschraubten Kniestück, das innere, 
büchsenförmige f ist direkt mit dem Ständer verschraubt. Von der 
Hubscheibe aus wird die um den Zapfen i, drehbare Kulisse i hin- und 
hergeschwungen und dadurch der Vor- und Rückgang des Stößels 
absolut geräuschlos und stoßfrei bewirkt, so daß die Hobelfläche hei 
einem entsprechenden Schlichtspan beinahe einer geschabten Fläche 
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Fig. 40. Z. A.: Kalt-Sägemaschine. 


Der Zapfen g der Hubscheibe ist mittels des ihn um- 
schließenden Gleitklotzes h in der Kulisse geführt. Die Veränderun 
des Stößelhubes wird durch Verschiebung des Hubdaumens auch währen 
des Ganges der Maschine bewirkt. Zu dem Zwecke ist die Schrauben- 
spindel k durch ein Winkelradgetriebe 1 m und Spindel n umzudrehen. 
Die Länge des Hubes wird durch Zeiger auf einer Skala angezeigt. 

Das Einstellen des Spanes geschieht mittels Kurbel t und Spindel s. 
Die Schaltbewegung des aufgespannten Werkstückes wird durch Ge- 
triebe o p, Schalthebel q, Sperrklinke und Sperrad r | be- 
wirkt (Fig. 15 und 16). Die Größe der Bewegung läßt sich durch 
Verschiebung des Schalthebelzapfens im Hebelschlitz des Schaltrades p 
beliebig ändern. Alle Support- und Tischspindeln sind mit dreh- und 
einstellbaren Skalenringen versehen, wodurch sich genaue Spanein- 
stellung und Teilungen bewirken lassen. Ebenso ist der Hobelkopf mit 
Gradeinteilung versehen und in jeden Winkel einstellbar. 

An Stelle des gewöhnlichen Hobelstahles lassen sich die in Fig. 11 
und 12 veranschaulichten kräftigen Universalhobelstahlhalter einspannen. 
Durch einfaches Lösen der Mutter läßt sich der eigentliche Hobelstahl 
in jedem beliebigen Winkel stellen. Das seitliche Hinunterstechen rechts 
und links kann somit ohne weiteres erfolgen, ohne den Stahl umzu- 
wechseln, was eine beträchtliche Ersparnis an Material und Zeit be- 
deutet. Diese Stahlhalter sind übrigens für jede Drehbank und größere 
Hobelmaschine mit Vorteil zu verwenden. 


gleich kommt. 


= Be SS 








Auf Wunsch wird die Schnellhobelmaschine mit elektrischem Einzel- 
antrieb ausgerüstet; der Motor wird auf einem mit dem Ständer 
verschraubten Konsol montiert und treibt mittels Riemens auf ein 
tieferliegendes Vorgelege, dieses wieder mittels Riemens auf die An- 
triebsstufenscheibe (Fig. 1 und 2). 

Zur Bearbeitung walzenförmiger Teile, die sich infolge von An- 
sätzen, Warzen usw. auf der Drehbank nicht fertig machen lassen, 
wird auf der Hobelmaschine ein sogenannter Rundhobelapparat an- 
gebracht (Fig. 13 und 14). Man kann mit diesen Apparaten Kreise 
einteilen, Zähne, Nuten, Flächen usw. auf und in Körper nach be- 
stimmter Teilung hobeln. Das zu bearbeitende Werkstück wird zwischen 
Körnerspitzen eingespannt. Die Rundbewegung kann von Hand oder 
selbsttätig bewirkt werden. Letzteres geschieht vom Schaltrad r aus 
durch Lenker q,, Schalthebel r, mit Sperrklinke, Sperrad u,, Spindel u, 
Schnecke u, und Schneckenrad v. 

Wird die Schnellhobelmaschine mit einer Nutenstoßvorrichtung 
kombiniert, so ersetzt sie in vielen Fällen eine teure und schwere 
Nutenstoßmaschine und ist besonders für kleine Betriebe und Reparatur- 
werkstätten empfehlenswert, wo eine Spezialmaschine zum Nuten von 
Riemenscheiben und Rädern nicht genügend ausgenützt werden kann. 
Fig. 3 und 4 zeigen z. B. das Nuten 
einer Riemenscheibe mittels der Nu- 
tenstoßvorrichtung. 

Die Maschinen werden auf Wunsch 
auch mit selbsttätiger Bewegung des 
Hobelkopfes (D. R. G.-M. 317464) 
ausgeführt, so daß alle Vorschub- 
bewegungen des Hobelstahles nach 
oben, unten oder in einer beliebi- 
gen Schrägstellung von der Maschine 
selbst ausgeführt werden. Zu diesem 
Zwecke befindet sich neben dem 
Stößel eine Zahnstange, in die ein 
mit Friktionsschaltwerk versehenes 
Zahnrad greift. Dieses überträgt seine 
Bewegung durch ein im Innern des 
Stößels gelagertes Winkelgetriebe auf 
die Mutter der Hobelkopfspindel. Die 
Vorrichtung arbeitet sanft und sicher, 
ist sehr handlich angebracht und hat 
den großen Vorzug, daß sie mit 
einem Hebeldruck im Augenblick voll- 
ständig ausgerückt werden kann, so 
daß kein Teil während des gewöhn- 
lichen Hobelns mitläuft und Kraft 
verbraucht. Durch einen zweiten 
Hebeldruck ist die Maschine sofort 
wieder fertig zum Arbeiten mit 
selbsttätigem Vorschub des 
Hobelkopfes. 

Die vertikale Verstellung (Hoch- 
und Tiefstellen) des Tisches geschieht 
von Hand durch Drehen einer mit 
Gradeinteilung versebenen Schnecken- 
spindel; deren Stahlschnecke greift 
in ein Bronzeschneckenrad auf der 
Tischvertikalspindel, auf der ein 
Kugeldrucklager das Heben und 
Senken des Tisches vermittelt. 

Die Hobeltische sind stets länger 
gehalten als der Stößelhub und lassen 
sich bei den größeren Maschinen von 
ihrem mit Nuten versehenen Sattel 
abnehmen, so daß sperrige Stücke an 
diesen angespannt und so bearbeitet 
werden können. 


Kalt-Sägemaschine. 
(Mit Abbildungen, Fig. 40—42.) 


Nachdruck verboten. 
In Fig. 40 ist eine Kalt-Sägemaschine mit Support abgebildet, die 
eine Spezialität der Firma Gustav Wagner, Maschinenfabrik, 
Reutlingen darstellt. Die Skz. 1, 2 der Fig. 42 und die Fig. 41 
zeigen die Konstruktion und die selbsttätige Regulierung sowie Aus- 
lösung des Vorschubes dieser Kalt-Sägemaschine. 
er Vierkantschlitten ist in einem mit Deckel zum Nachstellen 
versehenen Gehäuse gelagert und läßt sich darin infolge seiner langen 
Führung leicht gé dech Durch diesen Vierkantschlitten läuft eine 
Schneckenwelle, auf deren Ende die Leer- und Vollscheibe zum Antrieb 
und Auslösen, sowie das Exzenter für die Schaltung aufgekeilt ist. Das 
vordere Ende trägt die Schnecke, die in das auf der Mitte der Sägen- 
achse sitzende Schneckenrad greift. Die das Sägeblatt tragende Achse 
ist an beiden Enden, wie Fig. 40 gut erkennen läßt, zur Aufnahme 
des Sägeblattes ausgebildet und mit nachstellbarer Lagerung versehen. 
Der die Achsenlagerung, sowie das vordere Schneckenwellenlager 
bildende Schlittenkopf ist mit einer langen Nabe vorn am Vierkant- 
schlitten drehbar eingepaßt. Er ist in beliebigem Winkel an einer 
Skala zu drehen und wird durch Klemmschrauben in der gewünschten 








E festgestellt. Der am hinteren Ende des Vierkantschlittens 
be ly ührungsarm dient als Lager für das Schneckenwellenende, 
sowie für die Schaltspindel und das durch diese bewirkte horizontale 
Verschieben des Vierkantschlittens. Schaltung und Verschiebung des 
Schlittens geschieht durch den Eingriff der Schaltspindel in die in 
einem Gehäuse über dem Schlittendeckel gelagerte Mutter. Diese hat 
nach oben einen Bund und ist in der Längsrichtung als Zahnstange 
ausgebildet, in deren Zähne ein darüber gelagerter und mit einem 
Hebel versehener Zahnkolben greift. Dieser wird durch das auf dem 
Hebel sitzende verschiebbare Gewicht verdreht, bis der Schaltmutter- 
bund am Muttergehäuse anliegt. Die Gewichtsstellung am Hebel 
bestimmt deshalb den Druck auf die Schaltmutter und bewirkt dadurch 
deren Nachgiebigkeit beim Sägen. Am Schaltspindelende ist das 
Schaltrad aufgekeilt, das durch den ebenfalls auf dieser Welle sitzenden 
Schalthebel mit Falle (Fig. 41) gedreht wird und zugleich zur schnellen 
Verstellung des Schlittens von Hand dient. Auf dem Schaltexzenter 
sitzt eine den Schalthebel tragende Exzenterbüchse, die nach einer 
Skala beliebig verdreht und festgestellt werden kann und dadurch die 
gewünschte Zahozahl schaltet. 

Die selbsttätige Auslösung und Regulierung des Vorschubes ge- 
schieht durch einen Hebel, der in einem mit dem Zahnkolbenzapfen 
der Schaltmutter verbundenen T- 
Stück verschiebbar gelagert ist und 
mit einem Ende unter die Schalt- 
falle greift. Wird das Gewicht ge- 
hoben, so wird der Zahnkolbenzapfen 
zugleich verdreht und der Hebel 
gehoben, wodurch die Schaltfalle 
außer Eingriff kommt und der Vor- 
schub ausgeschaltet wird. Beim Zu- 
rückgehen des Gewichts kommt die 
Schaltklinke wieder in Tätigkeit. 
Ebenso dient eine mit dem Vier- 
kantschlitten parallel laufende Stange 
mit Stellriog zur Schaltungsauslösung 
nach erfolgtem Schnitt. 

Der untere Teil des Gestell- 
körpers ist als Wasserbassin zur 
Aufnahme von Seifenwasser aus- 

ebildet. Der Abstand zwischen 
Cer und Trogoberkante ist 
so bemessen, daß das Sägeblatt in 
den Trog eintauchen kann, sich also 
selbst schmiert und kühlt. 

Kleinere Maschinen werden mit 
eingebautem Spannstock für recht- 
winklige Abschnitte ausgeführt, wäh- 
rend größere Sägemaschinen eine 
in Prismen verstellbare 
Spannplatte (Fig. 40) erhalten, um 
am Werkstück rechtwinklige und 
Gehrungsschnitte vornehmen zu kön- 
nen. Die Aufspannplatte wird durch 
ein Winkelgetriebe verstellt und 
dieses durch Handkurbel betätigt. 

Die richtige Beschaffenheit und 

te Instandhaltung der Sägeblätter 
ist natürlich für gutes Arbeiten 
äußerst wichtig. Es empfiehlt sich 
deshalb entweder hohlgeschliffene 
Sägeblätter oder solche mit ein- 
gesetzten Zähnen zu verwenden. Bei 
den Kalt - Sägemaschinen, System 
Wagner, beträgt die Umfangsge- 
schwindigkeit des Sägeblattes bis zu 
20 m pro Minute für weichen Stahl; 
bei härterem Material sowie bei Stahl- und Grauguß genügen 10—15 m 
pro Minute. Zahnteilung und Zahnform richten sich nach Material sowie 
Querschnitt und sollen möglichst grob genommen werden, damit sich 
die Späne nicht im Zahn festsetzen. Die Zahntiefe ist richtig mit */, der 
Teilung, die Zahnspitze darf nicht zu spitzig sein. Die Sägeblattdicke 
beträgt im Durchschnitt den bundertsten Teil des Sägeblattdurch- 
messers. 


„Mammut“ Schnell-Dreh- und Bohrwerk. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 10 und Abbildung Fig. 43.) 
Nachdruck verboten. 

Das in Fig. 43 dargestellte Schnell-Dreh- und Bohrwerk ist eine 
Be ungene Neukonstruktion, die unter Berücksichtigung allergrößter 
eanspruchung durch Schnelldrehstahl mit sehr leistungsfäbigem Antrieb 
ausgeführt ist. Unter dem Namen ,Mammut* Schnell-Dreh- und Bohr- 
werk wird dieser Werkzeugmaschinentyp von den Mammut-Werken 
Werkzeugmaschinenfabrik, Berner & Co. in Nürnberg auf 
den Markt gebracht. Die Figuren der Taf. 10 verauschaulichen die 

Konstruktion und einige Details. | 
Das Gestell b besteht aus einem einzigen Gußstück (Fig. 22 bis 26). 
Bett, Seitenständer und die obere Querverbindung sind durch zwei 
Vertikalwände verbunden. Behufs größter Stabilität und um Material- 
verziehungen möglichst auszuschließen, sind im Gestell zahlreiche Längs- 
und Querversteifungen angebracht, besonders für die Querbalken- 





führungen und in Bezug auf die Gleitbahn des Tisches. Gerade hier 
ist. größte Genauigkeit Eiere nötig, da auf diesen Maschinen nicht 
nur grobe Schrupparbeiten, sondern auch feinste Egalisierungsarbeiten 
auszuführen sind. l 

Der Antrieb ist als Einscheibenantrieb ausgebildet. Dieser läßt 
sich aus der Textfigur 43 sowie aus Fig. 4 und 5 der Tafel am besten 
erkennen. Die von der Riemenscheibe a getriebene Welle a, läuft 
durch das Ständergehäuse und führt in den seitlich am Ständer an- 
geschraubten Getriebekasten e (Fig. 15 und 16), worin durch ent- 
sprechendes Schalten mit dem Handrad c, (Fig. 4), das eine Kurven- 
scheibe betätigt, das Wechseln der Geschwindigkeit bewirkt wird. 
Vom Gehäuse c aus führt eine Getriebewelle in den Räderkasten p im 
Infèrn des Ständers (Fig. 3 und 4), von dem aus mittels Winkelgetriebes 
d durch das Zahnrad e der Stirnzahnkranz f der Planscheibe seinen 
Antrieb erhält. Die Tischspindel ist kräftig, gut und lang gelagert, 
der Unterteil des Tisches läuft in einer Doppelkegelfiihrung. 

Der Vorteil des Einscheibenantriebes gegenüber dem Antrieb durch 
Stufenscheiben besteht darin, daß das Riemenzugmoment konstant bleibt. 
Auch wird das Wechseln der Schnittgeschwindigkeiten durch Umlegen 
des Riemens sehr erschwert, der natürlich für größere Leistungen ziem- 
lich breit und schwer wird. Infolgedessen nimmt der Arbeiter nur 
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Fig. 42. 
Fig. Au 42. Z. A.» Kalt-Ságemaschine. 


selten einen Wechsel der Schnittgeschwindigkeit vor. Er behält die 
einmal eingestellte Geschwindigkeit so lange als möglich bei, wodurch 
aber der Vorteil des Schnelldrehens und rationellen Ausnutzens der 
modernen Schnellarbeitsstähle illusorisch wird. Das Schnelldreh- und 
Bohrwerk besitzt noch den Vorteil, daß die Tourenzahl mittels Frik- 
Res E während des Ganges geändert werden kann. 

Die Fabrik führt die Maschine auch mit Stufenscheibenantrieb aus, 
wodurch sie billiger wird, was aber gegenüber den Vorteilen des Ein- 
scheibenantriebes wenig ins Gewicht fallen dürfte. 

Der Querbalken (Fig. 17 bis 19) ist sehr breit und hat nach hinten 
eine besondere Versteifung. Die Schlittenführung, auf die besonderer 
Wert gelegt ist, besteht aus einem unteren Führungsprisma und einem 
oberen Widerlagsprisma, wodurch eine im Verhältnis zur Führungs- 
breite sehr große Führungslänge erreicht wird. Dadurch ist vermieden, 
daß die Supporte ecken; der Kraftbedarf zum Schalten und Einstellen 
der Supporte wird durch diese Ausführung bedeutend gemindert. Die 
Höhenverstellung des Querbalkens erfolgt maschinell zu beiden Seiten 
durch das Schneckengetriebe i, i, durch Ein- oder Ausschalten des 
Handhebels i,. 

Auf dem Querbalken gleiten zwei Supporte. Die Platte 1 des 
linken Supports (Fig. 8 bis 11), die in einer geeigneten Führung den 
mit Zabnstange versehenen verstellbaren Werkzeughalter 1, (Fig. 1 
und 2) aufnimmt, ist auf der Supportplatte o mittels des Zahnrad- 
getriebes um 45° nach beiden Seiten von Hand verstellbar. 

Der rechte Support ist ein Revolversupport, dessen Konstruktion 
Fig. 12 bis 14 veranschaulichen. An dem unteren Ende der Meißel- 
stange m sitzt der dreh- und verriegelbare Revolverkopf n. Die Werk- 


| 
| 
| 
| 





zeughalter sind ausbalanciert, bestehen aus Stahlguß und besitzen vier- 
eckige, prismatische, durch Keil nacbstellbare Führungen. Die beiden 
Supporte sind in Bezug auf Größe und Richtung des Vorschubes voll- 
kommen unabhängig voneinander. Der Vorschub der Supporte ge- 
schieht auf beiden Seiten vom Querbalken aus durch die Spindeln k, ks, 
wie Fig. 17 und 19 es für den linken Support erkennen lassen, mittels 
der im Räderkasten k gelagerten Rädervorgelege. Sie erhalten ihren 
Antrieb durch entsprechende Kupplung vom Kegelradgetriebe i,. Ein- 





Fig. 43. Z. A.: „Mammut“ Schnell- Dreh- u. Bohrwerk. 


stellen und Festlegen der gewünschten Richtung erfolgt durch bequem 
liegende Handhebel in leichter Weise. Vertikal- und Horizontalvorschub 
sind gegenseitig schon durch die Konstruktion sicher blockiert. 

Die Schnellverstellung der Supporte erfolgt ganz unabhängig vom 
Antrieb mit stets konstanter Geschwindigkeit. Durch Umlegen eines 
Hebels wird der normale Vorschub aus- und die Schnellverstellung 
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Halbautomatische Revolver-Bohrdrehbank. 
(Mit Abbildung, Fig. 44.) 


Nachdruck verboten. 


Eine Maschine von solider Konstruktion und hoher Leistungs- 
fähigkeit für Massenherstellung gleichbleibender Gegenstände ist die in 
Fig. 44 in Längs- und Stirnansicht dargestellte halbautomatische Revolver- 
Bohrksehbank: 

Das Gestell ist als Werkzeugschrank und in der, Kröpfung als 
Schüssel ausgebildet zur Ableitung von Spänen und Ol. In ihm ist 
das Selbstgangtriebwerk geschützt eingebaut. Der Antrieb erfolgt vom 


| Deckenvorgelege aus durch vierfachen Riemenkonus auf eine Vorgelege- 


‚ versehen. 


welle und von hier aus durch das auf der Welle a, sitzende Räder- 
vorgelege auf die Hauptspindel b. Diese ist zur Führung der Werk- 
zeuge für sehr lange Löcher am vorderen Ende mit einer Bohrung 
Der Hauptspindelstock ist sebr kräftig gehalten. Das zum 


` Antrieb und zur Schaltung erforderliche Getriebe, sowie die Olräume 


- Hauptspindel- und Vorgelegelagerungen sind geschliffen. 


für die Ringschmierung sind durch einen Schutzkasten abgedeckt. 
Die Brems- 
vorrichtung zum schnellen Stillsetzen des Werkstückes wird durch den 
Fußtritt c, betätigt. Als Spannfutter dient das bekannte Dreibacken- 
spannfutter, das das Werkstück stets zentrisch spannt. Die Spann- 
backen sind aus Grauguß hergestellt und für verschiedene Größen aus- 


‚, wechselbar. 


; Sehlittens auf dem Drehbankbett bewirkt. 





Der Werkzeugschlitten d, d, hat sehr lange und breite Längs- und 
Querführungen; auf ihm sitzt der Werkzeugrevolverkopf e, der mit 
sechs Löchern zur Aufnahme der Werkzeuge versehen ist. Der Hand- 
hebel f, dient zum Fortbewegen der Werkzeuge, wie zum Arretieren 
und Wiederfestziehen des Kopfes. Durch das auslösbare Handrad g 
und die steile Gewindespindel wird die Längshandverschiebung des 
Die Kopfquerverschiebung 
ist mit einem Indikator versehen, damit man den Bohrwerkzeugen eine 
unbedingt genaue Zentriermittelstellung geben kann. 

Der Vorschub erfolgt unter Vermeidung eines Riemens lediglich 
durch Räder. Vier Wechsel des Vorschubes werden durch einfaches 
Vorschieben eines Stiftes bewirkt, der wieder durch bloßes Umstecken 
zweier Räder verändert und geregelt werden kann, wodurch acht ver- 
schiedene Vorschübe möglich sind. In einem geschlossenen Kasten liegen 
die Umsteuerungskupplungen für den raschen Rücklauf des Werkzeug- 
schlittens, die durch verstellbare Anschläge an der Gestellvorderseite 
betätigt werden. 

An der Revolverbohrdrehbank ist ferner eine Schutzvorrichtung 
für die Prismenführungen erwähnenswert, die sie gegen herabfallenden 
Staub schützt und dadurch die Lebensdauer der Maschine bedeutend 
erhöht. Diese gesetzlich geschützte Vorrichtung besteht in einem, die 

anze Führungsbreite bedeckenden Tuch, das vorn am Schlitten be- 
estigt ist und durch ihn auf einer Rolle selbsttätig auf- und abge- 
wickelt wird. 

Die halbautomatische Revolverdrehbank, die von der „Sächsi- 
schen Werkzeugmaschinen-Fabrik Bernhard Escher, 
Akt.-Ges., Chemnitz i. S. auf den Markt gebracht wird, eignet 
sich infolge des vorziiglich gelagerten und kriftigen Antriebs zum 
Ausbohren mit Schnellaufstahl. Die zu bearbeitenden Gegenstände 
werden in einem Zuge gebohrt und dann mit einer verstellbaren 
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Fig. 44. Z. A.: Halbautomatische Revolver- Bohrdrehbank. 


eingeschaltet. Ist die Einstellbewegung beendigt und der Hebel zurück- | 


elegt, so erfolgt ohne weiteres der normale Vorschub. Die beiden 

ewegungen der Supporte sind gegeneinander sicher blockiert, so daß 
ein Zusammenschalten beider selbst im Falle eines Hebelbruches aus- 
geschlossen ist. 

Die Aufspannfläche des Drehtisches ist, wie Fig. 3 und 6 zeigen, 
reichlich dimensioniert und mit großen breiten T-förmigen Aufspannuten 
versehen, um namentlich beim Schruppen ein festes Aufspannen der 
Arbeitsstücke zu ermöglichen. 





Reibahle auf genaues Maß aufgerieben. Alsdann gehen die Werkzeuge 
mittels der sich selbst für das nächste Werkzeug einstellenden An- 
schläge schnell in ihre Anfangsstellung zurück. Dem Werkstück 
können unter Benutzung eines Wechsels am Deckenvorgelege acht 
verschiedene Geschwindigkeiten erteilt werden. 

Die Spitzenhöhe der Revolverbohrdrehbank beträgt 18 em, und 
infolge der einfachen Manipulationen können zwei bis drei dieser 
Maschinen von einem Arbeiter bedient werden. 








Automatische Spiralbohrer-Schleifmaschine. | 


(Mit Abbildungen, Fig. 45 u. 46.) 


Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 46 veranschaulichte automatische Spiralbohrer- 
Schleifmaschine der Schleifmaschinen- und Schleifräderfabrik 
Friedrich Schmaltz, G. m. b H. in Offenbach a/M. arbeitet 
ganz selbsttätig und durchaus stoßfrei. -Die Bohrer werden nicht nur 
sehr rasch, sondern auch tadellos geschärft, mit zentrischer Spitze, 
genau gleichmäßig langen Schneidlippen und richtigem Hinterschliff, 
ohne daß man dafür geschulte Arbeitskräfte braucht. Die außerordent- 
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Fig. 45. Z. A.: Automatische Spiralbohrer-Schleifmaschine. 
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lich hohe Leistungsfähigkeit der Maschine ist dadurch bedingt, daß ' 
mit der Peripherie eines zylindrischen Schleifrades gearbeitet wird. 

Der Antrieb des Schleifrades sowie der Bohrerbewegung erfolgt | 
von einem eingebauten Elektromotor oder wie bei dem in Fig. 46 ver- | 
anschaulichten Typ durch ein Vorgelege k, mit Fest- 
und Losscheibe. Von diesem aus wird mittels Riemens 
und Riemenscheibe k, die Welle k des Schleifrades a 
umgedreht. Die seitliche Bewegung zur gleichmäßigen 
Abnutzung des Schleifrades ist in die Schleifradwelle 
selbst verlegt und wird durch eine langsam rotierende 
Kurvenscheibe b bewirkt, die mit ihrer schrägen Seiten- 
fläche gegen einen feststehenden Hebel b, anläuft. Von 
der Schleifradwelle k wird mittels Schraubenräderpaares 
11,, Spindel 1 und Kegelräder m, m, m, die Spindel n 
umgedreht. Durch Einrücken einer Kupplung wird 
die Bewegung auf das Stirnrad n, übertragen, die mit 
dem mit dem Purterhalter e fest verbundenen Stirnrad n, 
kämmt (Fig. 45) und ihn umdreht. 

In den Halter e ist das Einspannfutter für die 
Bohrer eingesetzt. ` Es besteht aus einem glatten Rohr, 
das vorn die zwei kräftigen und leicht verstellbaren 
Greifer e für die Bohrerspitze trägt. Nach hinten 
werden die Bohrer durch übergeschobene Hülsen, die 
bei konischem Schaft den verschiedenen Morsekonen 
entsprechen, und durch eine Spiralfeder gehalten. Die 
Bohreinspannvorrichtung ist in dem Futterbehälter e 
schief zu dessen Drehachse gelagert, so daß bei 
Drehung von e die Einspannvorrichtung mit Bohrer um 
die Drehachse des Futterhalters schwingt. Das mit 
der Einspannvorrichtung fest verbundene Kegelrad g, 
wälzt sich dabei auf dem Kegelrad g, ab, das auf 
den feststehenden Lagerbolzen aufgekeilt ist. Die 
Übersetzung der Räder ist 2:1, so daß während einer 
Umdrehung von e das Rad g, sich 1/2 mal auf g, ab- 
gewälzt und mithin die Einspannvorrichtung 1/2 mal 
gedreht hat. Dadurch wird dem Schleifbereich bei 
quer Umdrehung des Futterhalters eine andere Bohrer- 
ippe zugeführt. Mit dem Lagerbolzen h ist außer dem 
Kegelrad g, auch das Stirnrad o fest verbunden. Durch 
den in dieses eingreifenden Federbolzen i wird der 
Lagerbolzen h in seiner jeweiligen Stellung festgehalten. 
Lüftet man die Sperrung i und dreht den erbolzen h 
mittels des Handhebels f, so wird durch das Kegel- 
räderpaar g, g, die Einspannrichtung verstellt und der 
Bohrer erhält eine andere Lage. Die Bohrerlippe ge- 
Geh damit früher oder später in den Schleifbereich, 
wodurch der Hinterschliff verändert wird. Dreht man 
z. B. die Einspannvorrichtung in der Pfeilrichtung der Fig. 45, so er- 
hält der Bohrer weniger Hinterschlift und umgekehrt. 

Zur Schonung des Bohrermaterials ist Naßschleifen unter reich- 
licher Wasersnfuhr dringend geboten. Die ausgiebig bemessene Zen- | 
trifugalpumpe, die das Wasser nach Filtration im Kreislauf der Schleif- 
stelle zuführt, ist zusammen mit dem Wasserbehiilter im Maschinenständer | 
angeordnet und erhält ihren Antrieb gleichfalls von der Vorgelege- 
welle k, aus (Fig. 46 Skz. 1). Die sehr rasche Ein- und Ausspannun 
in dem neuen Futter, sowie die erhöhte Leistungsfähigkeit des Schleif. 
rades gestattet den tadellosen Fertigschliff von etwa 20 Bohrern be- 





29 


' Die 


erspart. 








— 


liebiger Stärke pro Stunde. Dabei kann ein einziger Arbeiter bequem 
4—5 Maschinen bedienen und somit gegebenenfalls in zehnstündiger 
Schicht 800—1000 Bohrer aufschärfen. 


„Original Dill“-Universal-Stoßmaschine. 
(Mit Abbildungen, Fig. 47—50.) 


Nachdruck verboten. 

Der Arbeitsbereich der vertikalen Stoßmaschine ist verhältnismäßig 
beschränkt geblieben. Durch die mannigfachen konstruktiven Ver- 
besserungen, die an der in Fig. 49 veranschaulichten ,Original-Dill*- 
Universal-Stoßmaschine (Vertreter Heinrich Dreyer, Berlin C) 
angebracht worden sind, ist jedoch die Leistungsfähigkeit dieser 
Maschine bedeutend erhöht worden, so daß sie für die verschieden- 
artigsten Arbeiten mit Vorteil zu verwenden ist. 

Die Konstruktion der Maschine ist durchweg kräftig gehalten und 
nur bestes Material dem Zweck entsprechend verwendet. Die meisten 


_ Zahnräder sind aus Stahl, die Gleitflächen sind breit und nach Muster- 


Alle Teile sind leicht zu erreichen. 
edienung von Hand kann größtenteils vom Stand des Arbeiters 
aus erfolgen, da auf beiden Seiten Vorschubhebel ebracht sind. 
Der Antrieb hat sechs verschiedene Geschwindigkeiten und ge- 
schieht entweder mittels Vorgelege und Stufenscheibe, oder direkt von 
der Transmission aus mit einfacher Riemenscheibe und Räderkasten. 
In letzterem Falle ist ein Elektromotor bequem zu kuppeln. Die Um- 
stellung des Räderkastens kann nicht während des Ganges, sondern nur 
bei Stillstand der Maschine geschehen. Dies bringt keinen Nachteil 
mit sich, da eine Umstellung doch nur nötig ist, wenn der Hub ge- 


richtplatten von Hand geschabt. 


_ ändert wird, und dies kann ebenfalls nur vorgenommen werden, wenn 


die Maschine stillsteht. 
Abweichend von jeder bisherigen Konstruktion hat der Stößelhalter 


‚ seine Führung in einem horizontal verstellbaren Schlitten, wodurch die 


Ausladung auf ein Minimum reduziert und, wenn nötig, mehr als normal 
vergrößert werden kann. Hierdurch werden folgende Vorteile erreicht: 
1. Arbeitsstücke von großer Dimension können auch an der Außenseite 
bearbeitet werden, and eine zweite und dritte Umspannung bleibt häufig 
2. Schwere und lange Arbeitsstücke, die nur umständlich 





Fig. 46. Z. A.: Automatische Spiralbohrer-Schleifmaschine. 


oder gar nicht durch den Tisch vorgeschoben werden können, werden 
dureh automatischen Vorschub des Schlittens bearbeitet. 3. Der über- 
hängende Teil erhält größere Festigkeit, da die Beanspruchung nach 
oben durch zwei am unteren Teile de Bettes verankerte starke Stahl- 


| bolzen (also auf Zug bereits beanspruchtes Material) aufgehoben wird. 


Außerdem wird der nach hinten ausladende Teil des Schlittens, der 
einen großen Hebel besitzt, durch eine verstellbare Auflage gestützt, 
so daß die Stößelführung nach oben nicht nachgeben kann. Der Ständer 


‚ erhält somit größere Festigkeit, als wenn er aus einem einzigen Gub- 
stück bestände. Der Stößelhalter kann mittels bequem gelegener Hand- 


kurbel in der Vertikalen verstellt werden. Der Werkzeughalter (Fig. 48) 
hat T-Schlitze und ist außerdem zur Aufnahme besonderer Werkzeuge 
der Länge nach durchbohrt; das Umwechseln der Werkzeuge kann 
also besonders rasch erfolgen. Große Zeitersparnis bei der Einstellung 
wird infolge der automatischen Schnellbewegung des Schlittens und des 
Tisches erzielt. Die Schnelleinstellung kann für den Tisch und für 
den Schlitten mit ein und demselben Hebel eingerückt werden (Fig. 50). 
Das Kurbeln von Hand fällt somit ganz fort. Die Vorteile sind 
beim Einstellen oder beim Anstellen zum zweiten und dritten Schnitt 
usw. ganz bedeutend. Der Stößel kann stillstehen, während der Tisch 
sich bewegt, und umgekehrt, je nach der Beschaffenheit des Arbeits- 
stückes. 

Der beschleunigte Rücklauf des Stößels (Fig. 47) hat den bisherigen 
Methoden gegenüber den Vorteil, daß er schon kurz vor dem tiefsten 





Fig. 47. Z. A.: „Original Dill‘‘-Universal-Stoimaschine. Fig. 48. 


Stand oder Stillstand des Stößels einsetzt und daß jede Friktion auf- 
gehoben ist. Gegenüber anderen Maschinen wird hierdurch eine ca. 
10°/, größere Leistung gewonnen. Die Stößelbewegung läßt auch größere 
ES zu, so daß Schnelldrehstähle bestens ausgenutzt werden 
Önnen. 

Der Vorschub ren ohne Kamm rasch und positiv bei redu- 
zierter Anfangs- und Endgeschwindigkeit, was bei Schnelldrehstählen 
und schwerer Arbeit besonders wichtig ist. Er kann unterbrochen und 





Fig. 49. Z. A.: „Original Dill“-Universal-Stofmaschine. 


ununterbrochen erfolgen. Die letztere Art und Weise wird angewendet, 
wenn tiefe, schmale Schnitte zu nehmen sind, so daß das Nachgeben des 
langen Werkzeuges aufgehoben wird. Der Vorschub erfolgt in der 
Regel in höchster Stellung des Stößels, kann jedoch auch in jeder be- 
liebigen Stellung geschehen. - 

ür den Vorschub ist eine Sicherheitsvorrichtung vorgesehen, so daß 
bei großer Beanspruchung des Tisches oder Stößels der Vorschub von 
selbst ausrückt. Zur Massenarbeit können die Anschläge so eingestellt 
werden, daß der Vorschub ‘jeweils genau derselbe bleibt. Diese Vor- 
richtung ist bei Anwendung besonderer Anschläge bei gleichen Arbeits- 
stiicken besonders wertvoll, da das Nachmessen erspart werden kann 
und die Maschine von selbst ausschaltet. 
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Der Rundtisch ist kräftig gehalten und hat breite Auflage mit 
äußerst reduzierter Ausladung über diese, was bei Außenbearbeitung 
großer Arbeitsstücke besonders wichtig ist. 


Universal-Shapingmaschine 
mit drehbarem Tisch. 


(Mit Abbildung, Fig. 51.) 
Nachdruck verboten. 

Infolge der genauen Einstellbarkeit des Stößelhubes sind die 
Shapingmaschinen der Firma Carl Schoening, A.-G., Berlin- 
Reinickendorf zur Bearbeitung von Werkzeugen, Stanzen, Schnitten 

usw. besonders zu empfehlen. Der viereckige Körper sowie die 
eigenartige hohle Form des Stößels schließen ein Federn beim 
Arbeiten aus. Bei der neuen durch D.R.G.-M. geschützten Univer- 
sal-Shapingmaschine ist besonders der nach allen Richtungen 
drehbare sowie auch kippbare Tisch a bemerkenswert Ke 
Fig. 51). Jeder Teil dieser Vorrichtung ist konstruktiv so durch- 
ebildet, daß selbst bei Höchstbeanspruchung sichere Gewähr 
für genaues Arbeiten gegeben ist. 
er Sattel trägt eine in gleicher Weise wie der Tisch 
elagerte Platte, die an ihrer vorderen Seite mit dem Tisch 
dare einen starken in Grade geteilten Drehzapfen h verbunden 
ist, um den kreisförmig eine Hakennute zur Aufnahme der Haken- 
schrauben läuft. Nach Lösen der vier Schrauben b ist der 
Tisch um seine Achse drehbar und kann in jedem Winkel zur 
Stoßbahn eingestellt und bei Bedarf leicht abgenommen werden. 
Rechts und links besitzt er Nuten d zum Aufspannen größerer 
Stücke. Entfernt man Tisch und Platte, so können am Sattel- 
stück, das ebenfalls Aufspannuten besitzt, höhere Gegenstände 
zur Bearbeitung befestigt werden. Auf die Konstruktion des 
Ständers ist besonders “Wert gelegt. Der EE der 
Maschine liegt auf der vorderen Wandung, und die Praxis hat 
bestätigt, daß die Vibrationen der Maschine auf ein Minimum 
beschränkt sind. Sämtliche aufeinander gleitenden Teile, wie 
Stößel, Bruststück und Stößelkopfschlitten, sind aufgeschabt und 
geben somit sichere Gewähr für gutes Arbeiten und geringste Abnutzung. 
Der Schlitten des um seine Achse drehbaren Stößelkopfes e kann mit 
der Hand sowie mechanisch durch Friktion und Schaltvorrichtung 
bewegt werden. Die Ausladung beträgt 120 mm. Dies trifft auch für 
die Tischbewegung zu. 

Das Deckenvorgelege mit Ringschmierlager ist mit einer Stufen- 
scheibe für zwei Arbeitsgeschwindigkeiten versehen. Der Antrieb der 
Maschine erfolgt durch Friktionsscheiben, die mittels zweier Doppel- 

triebe aus Stahlguß und schmiedeeiserner Zahnstangen den 
langgelagerten Stößel in Bewegung setzen. Die Friktion ist so 
ausgebildet, daß selbst nach jahrelangem Gebrauch nur eine 
geringe Abnutzung eintreten kann. Der Stößelhub ist während 
des Ganges der Maschine verstellbar. Zur genauen Regulierung 
des Ganges bis auf '/, mm ist am Umschalthebel eine Fein- 
stellschraube angeordnet. 


Die Geschwindigkeiten des Stößels ergeben bei 300 Touren: 
für den schnellen Vorlauf 10,03 m pro Minute 


für den langsamen Vorlauf 8,94 , , ` 
für den Rücklauf 18,84 5 2 


Der Schraubstock g ist in jedem Winkel verstellbar und 
mit keilförmigen Spannbacken versehen, die das Arbeitsstück 





Fig. 50- Z. A.: „Original Dill- Universal-Stoßmaschine. 


beim Festspannen auf die Auflage drücken. Zum Schraubstock 

werden bewegliche Keilbacken geliefert, die das Einspannen 

konischer Arbeitsstücke ohne Beilage ermöglichen. Die Hobel- 
breite dieser Maschinen, die bei Maximalbelastung 3 PS erfordern, be- 
trägt 575 mm. ; 

Sie werden in drei Größen gebaut, für 400, 620 und 850 mm 
Stößelhub. Eine Shapingmaschine von 620 mm Hub leistet z. B. bei 
300 Touren: 

GuBeisen Schmiedeeisen Stahl 


eine Spanhóhe von 24 mm 12 mm 3 mm 
einen Vorschub des Werkstiickes 
gegen den Stahl 0,75—1 mm 0,6 mm 0,3 mm 


Diese Zahlen sind Ergebnisse der Praxis; die Versuche werden bei 
jeder neu hergestellten Maschine auf dem Probierstand mit Schnell- 
drehstahl ausgeführt. 





„Simplex“- Automat. 


(Mit Abbildungen, Fig. 52—59.) 
Nachdruck verboten. 


Die in Fig. 58 veranschaulichte, vor allem zur Massenherstellung von 
Schrauben, Muttern und Fassonteilen geeignete automatische vier- 
spindelige Schrauben- und Fassonbank „Simplex“ (Vertreter E. Sonnen- 
thal jun., Berlin C, Köln a. Rh., Frankfurt a. M., W ion va 
einigt in sich vier einspindelige Automaten, doch ist nur ein Satz Werk- 
zeuge nötig, da die vier Spindeln, welche die Materialstangen führen, 
nacheinander vor jedem Werkzeug Stellung nehmen. Alle Werkzeuge 
arbeiten gleichzeitig, so daß auf vier Stücke nur soviel tote Zeit fällt, 
wie bei einer einspindeligen Maschine mit vier Werkzeugen auf jedes 
einzelne Stück. Die Hauptvorteile des Simplex-Automaten sind: leichte 
Bedienung infolge einfacher Konstruktion, schnelle Umstellung 
von einer Arbeit zur anderen, besonders große Leistung. 

Das auf kurzen Füßen montierte Bett ist ein einzelnes 
Gußstück und für die schwersten Arbeiten stark genug, selbst 
über die maximale Leistung der Maschine hinaus. Die 
Pfanne ruht auf kastenförmigen Füßen, von denen der 
rechte hohl ist und als Olbehälter dient. Eine Haupt- 
ölleitung liegt vorn an der Maschine und eine hinten. An 
beiden Seiten führt ein Rohr von der Pumpe zum Bett 
hinauf; durch eine Bohrung im Bett wird das Ol bis zur 
Mitte der Maschine geleitet, hier durch ein Rohr auf- 
genommen und den Werkzeugen zugeführt. Gegen das 
Eindringen von Spänen in den Olbehilter sind entsprechende 
Vorkehrungen getroffen. 

Besonders hervorzuheben ist, daß der Vorschubantrieb 
parallel zum Spindelantrieb geschieht, während bei den 
Automaten sonst der Vorschubriemen fast immer 90° ge- 
schränkt werden mußte. Da der Räderkasten ganz frei liegt, 
lassen sich die Wechselräder leicht austauschen. Durch 
einen kleinen Hebel links von der Kurbel am Kugel- 
genaue kann man den selbsttätigen Vorschub ausschalten und durch die 

urbel die Trommelwelle von Hand drehen. Der Zylinder und die Spindel 
sind in Fig. 52 sichtbar. Die Arbeitsspindeln sind aus Stahl und an 
den Arbeitsstellen gehärtet und geschliffen. Sie haben einen zweifachen 
Konus: einen kurzen zur Aufnahme des Enddrucks und einen langen 
für den Seitendruck. Vorn und hinten laufen sie in langen Phosphor- 
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welle. Eine dazwischenliegende Schnecke treibt die beiden Räder. Das 
untere dreht die Trommelwelle, das obere aber dreht sich drei Viertel 


ı Umdrehungen lose um den Zylinder und nimmt diesen während der 
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letzten Viertel-Umdrehung in folgender Weise mit: Der Zylinder 
hat in gleichmäßigen Abständen vier Nuten, das Schneckenrad eine. 
In den Nuten des Zylinders liegen Gleitstifte, die durch Federn gegen 
das Schneckenrad gedrückt werden. Ein umgelegtes Ringsegment (drei 
Viertel eines Ringes), das an den Spindelkopf festgemacht ist und sich 
deshalb nicht mit dem Zylinder dreht, hält drei Gleitstifte zurück; der 
vierte, der sich an der Stelle befindet, wo der Ring durchschnitten ist, 
drückt nach liuks gegen das Schneckenrad, das sich vorläufig lose um den 
Zylinder bewegt, his die Nut des Schneckenrades den Gleitstift passiert. 
Dann springt dieser ein und kuppelt den Zylinder an das Schnecken- 
rad. Nach einer Viertel Umdrehung wird der Gleitstift durch das keil- 
förmige Ringende herausgezogen, und das Schneckenrad läuft wieder lose. 
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Fig. 52. Z. A.: ,Simplex*-Automat. 


Die Anwendung des Schneckenradgetriebes gestattet den Zylinder 


| mit den schweren Materialstangen zu drehen, ohne irgendwelchen 


| 


Teil einer außergewöhnlichen Anstrengung auszusetzen und ohne die 
Gefahr, den Zylinder aus seinem Gehäuse zu heben. Auch ermöglicht 


dieses System obne besondere Abnutzung und ohne Kraftaufwand die 


| genaue Einstellung des Zylinders. 





Fig. 5l. Z. A.: Universal-Shapingmaschine mit drehbarem Tisch. 


bronzebüchsen. Die Maschinen mit 47 mm und 57—60 mm Spindel- 
He) sind mit Spindellagern aus gehärtetem Babbit-Metall versehen, 
da die Lager dieser großen Maschinen einem verhältnismäßig geringeren 
Flächendruck ausgesetzt sind. Der an seiner Außenseite geschliffene 
Zylinder ist besonders lang bemessen, um die Arbeitsspindeln lang 
genug lagern zu können. Das zweiteilige Gehäuse, in dem der Zylinder 
rotiert, ist innen genau geschabt. Zum Herausnehmen des Zylinders 
wird die obere Hälfte entfernt. Die Umschaltung des Zylinders erfolgt 
durch Schnecke und Schneckenrad. Um die Mitte des langen Zylinders 
liegt ein Schneckenrad, das so groß ist, wie das untere an der Trommel- 


| durch eine Kurve heruntergezogen. 


Die in Fig. 56 veranschaulichte Arretiervorrichtung liegt unterhalb 
des Zylinders. Der in seiner ganzen Länge geführte Arretierungsbolzen 
wird gleich nach dem Umschalten des Kopfes an zwei seitlichen Rollen 
Nach dem Schalten führen ihn 


_ zwei Stahlfedern in die Stahlbüchse zurück, und zwei Rollen an den 


| Kurven drücken ihn fest ein. 


Der Materialvorschub geschieht in der üblichen Weise. Die 
Materialstange wird von hinten durch die Spindel geschoben, an deren 
vorderem Ende eine konisch zugespitzte Spannpatrone sitzt. Wird diese 
von hinten nach vorn gedrückt, so wird der Konus, der in einem ge- 
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schliffenen Hohlkegel im Spannkopf liegt, zusammengedrückt und | zugiiogliche Kurvenscheiben, die am Ende der Kurvenwelle sitzen 


klemmt die Spindel fest. Fig. 57 zeigt die Materialspindel, Fig. 54 die 
Spann- und Vorschubvorrichtung des Simplexautomaten. Infolge des 
langsamen Anlaufens der Kurve gestaltet sich der Vorschub stoßfrei. 
Ein Pistonring mit federnden Stiften verhindert, daß die Vorschubhülse 
aus der Maschine springt, wenn das Material fast aufgebraucht ist 
und die Vorschubpatrone sich über das Stangenende hinaus bewegt. 

Die Gewindeschneidvorrichtung der Simplexmaschine (Fig. SC ist 
äußerst vorteilhaft konstruiert. Das Gewinde wird während des Vor- 
anges des Werkzeugschlittens geschnitten. Nachdem die gewünschte 
Gownddkuge erreicht ist, schraubt sich das Schneideisen sofort ab, 
so daß das Gewindeschneiden 
vor den übrigen Operationen 
vollendet ist. Die Arbeitsspindel 
wird während des Gewinde- 
schneidens nicht angehalten, so 
daß man zur selben Zeit den 
oberen Querschlitten benutzen 
kann. Der Antrieb der Ge- 
windespindel erfolgt durch eine 
Klauenkupplung. Diese wird 
während des Vorschubes des 
Werkzeugschlittens eingerückt 
und dadurch die Spindel ange- 
trieben. Die Spindel, die mit 
etwas höherer Geschwindigkeit 
als die Materialstange rechts 
herumläuft, zwingt dieser, die 
links läuft, mit verhältnismäßig 
geringer Umdrehungszahl das 
Gewinde auf. Hierauf wird die 
Kupplung ausgerückt, um die 
Gewindeschneidspindel zu brem- 
sen, und da die Stangen nach 
links rotieren, schraubt sich die Schneidbacke oder der Gewinde- 
bohrer vom Arbeitsstück ab. Falls Linksgewinde geschnitten 
werden soll, ist der Vorgang ganz derselbe, nur müssen sich dann 
die Materialstangen in entgegengesetzter Richtung drehen. Die Not- 
wendigkeit, die Arbeitsspindeln anhalten zu müssen, fällt durch diese 
Einrichtung fort, und da das fortwährende Aus- und Einrücken dieser 
Spindeln natürlich eine beträchtliche Abnutzung der Maschine ver- 
ursacht, ist die Lebensdauer des „Simplex“ länger. Es ist auch leicht 
zu verstehen, daß das Anhalten und Ingangsetzen einer Spindel mehr 
oder weniger komplizierte Mechanismen erfordert; dies fällt bei der 
Simplex-Maschine ganz fort, wodurch auch u. a. bei starken Schnitten 
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Fig. 53. Z.A.: „Simplex"-Automat. 
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Fig. 58. 


die Gefahr [des Versagens der Friktions- oder Klauenkupplung be- 
seitigt wird, die bei so angetriebenen Arbeitsspindeln sonst vorhanden ist. 
Die Einstellung der Gewindelänge kann augenblicklich durch einfache 
Regulierung einer Doppelmutter erfolgen. 

Derselbe Riemen dient für den raschen Rücklauf des Werkzeug- 
schlittens wie auch für den langsameren Schnittvorschub. Seine Ver- 
schiebung pa durch eine einfache und äußerst wirksame Ein- 
richtung. Nahe am Scheibenkranze wird der Riemen vom Riemenführer 

efaßt und so die Schwierigkeit beseitigt, ihn stets genau im richtigen 
oment zu verschieben. Die Riemen an automatischen Schraubenbiinken 
absorbieren mehr oder weniger Ol, und deshalb ist es häufig notwendig, 
den Riemenführer zu regulieren, je nachdem der Riemen mehr oder 
weniger mit Ol getränkt ist. Bei dem Simplex-Automaten befindet sich 
aber der Riemen an einer Stelle, wo er dem Ol am wenigsten aus- 
esetzt ist, und selbst wenn er damit getränkt ist, bleibt doch die 
mschaltung zuverlässig. Die Verschiebung des Riemens ist nicht von 
Gewichten abhängig, sondern erfolgt durch zwei verstellbare und leicht 
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Z. A.: ,,Simplex‘‘-Automat. 
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(Fig. 53). Der Vorschubmechanismus des Werkzeugschlittens kann 
augenblicklich und zu jeder Zeit ausgeschaltet werden, was man 
namentlich beim Einrichten sehr wertvoll finden wird. 

Anderungen der Vorschublänge des Werkzeugschlittens werden 
durch eine Universalscheibe bewirkt. Diese Scheibe mit gedrehtem 
und poliertem Rande ist auf der Kurvenwelle montiert und greift 
in den Werkzeugschlitten ein. Sie kann um ihre Achse geneigt werden, 
so daß sie leicht für jeden beliebigen Hub d.h. Vorschublänge des 


Schlittens einzustellen ist und die Maschine demnach in einigen Sekunden 
für die Länge des Arbeitsstückes eingestellt ist. 


Mit anderen Worten, 





Fig. 55. 








o an 





Fig. 57. 


Fig. 54—57. Z. A.: „Simplexc“-Automat. 


zur Bewegung des Werkzeugschlittens werden keine Kurvenstücke be- 
nutzt. Wer Erfahrung mit anderen Maschinen gesammelt hat und den 
Aufwand von Zeit und Geduld beim Suchen und Aufsetzen der Kurven- 
stücke kennt, wird diese Vorteile des Simplex-Systems besonders zu 
schätzen wissen. Außerdem fallen die Kosten der Ausrüstung der Ma- 
schine mit Kurvenscheiben fort. 

Fig. 59 zeigt die oberen und unteren Querschlitten. Die unteren 
Quersupporte sind aus zwei praktischen Gründen im Winkel angeordnet: 
die Schneidstähle des Werkzeugs sind dann wihrend der Arbeit von 
dem bedienenden Ar- 
beiter bequem zu be- 
obachten und der 
Seitendruck der Fas- 
son- und Abstech- 
stähle wird teils vom 
Gehäuse, teils vom 
Arretierungsbolzen 
aufgenommen und 
dieser dádurch ent- 
lastet. Zwei weitere 
obere Quersupporte 
sind oben auf dem 
Zylindergehäuse an- 
poran und werden 

urch Hebel vom 
Werkzeugschlitten 
aus betätigt. Diese 
Supporte sind sehr 
leicht für jede ge- 
wünschte Schnittiefe 
einstellbar, und das 
Ganze ist solid und 
besonders kräftig 
konstruiert. Eine 
Welle, die in einer 
Führungshülse glei- 
tet, dient als obere 
Stütze des W erkzeug- 
schlittens und zur 
Verstärkung des obe- 
ren Gestelles. Man benutzt in diesen beiden oberen Supporten häufig 
Fasson- und Abstechstähle, und Arbeiten wie Kordieren, Gewinde rollen, 
Kantigfräsen z. B. Vier- oder Sechskant usw. mittels einer patentierten 
Einrichtung und auf Kaliber Drehen können hier mit größter Genauig- 
keit ausgeführt werden. 

Der Werkzeugschlitten ist sicher und lang geführt; zur genauen 
Einstellung der Werkzeuge dienen Stellschrauben. Im übrigen kann er 
leicht von der Kurveuscheibe gelöst und von der Hand mittels des 
Handkreuzes bewegt werden. — Diese Vorrichtung ist besonders beim 
Einrichten der Maschine wertvoll, da die Stichelhiiuser unabhängi 
von der Trommelwelle einzustellen sind. Bei anderen Maschinen mu 
man den Vorschubriemen abnehmen, eine Kurbel an der Vorschub- 
scheibe ansetzen und die ganze Trommelwelle mit Querschlitten, Um- 
schaltvorrichtung usw. drehen, da man Gefahr läuft; beim Zurückkurbeln 
ein Kurvenstück zu brechen. (Schluß folgt.) 





Fig. 59. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


42, Jahrgang. Nr. 5. 





Begründet von W. H. Uhland, 


4, Márz 1909. 











Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder 


ohne Quellenangabe, ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 











Dreifach-Expansions-Dampfmaschine. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 11 u. 12, sowie Abbildung, Fig. 60.) 


Nachdruck verboten. 
Die in der Textfigur 60 abgebildete Dampfmaschine stellt eine 
liegende Dreifach-Expansions-Dampfmaschine dar, die von der bekannten 
Maschinenbaufirma A. Borsig, Berlin-Tegel für die Spinnerei und 
Weberei von Max Babr, Landsberg a. W. zur Ausführung gebracht 
wurde. 


Die Figuren der Tafeln 11 und 12 zeigen in verschiedenen An- 
sichten und Schnitten die Gesamtanordnung und konstruktive Durch- 
bildung dieser 2000 pferdigen gewaltigen ey Kondensations- 
dampfmaschine. Fig. 1 auf Tafel 11, gibt den Grundriß wieder, dessen 
eine Maschinenhälfte im Horizontalschnitt durch die beiden Zylinder, 
die Lager und Seilscheibe erscheint. Auf der linken Seite der Maschine 
liegen in Tandemform angeordnet der Hochdruckzylinder a mit 650 mm 
Durchm. und der Mitteldruckzylinder b mit 1040 mm Durchm., während 


der auf der rechten Seite montierte Niederdruckzylinder einen Durch- | 


emeinsame Kurbelhub der drei 
aschine leistet bei 78 Umdreh- 
finute und bei 11,5 Atm. Admissionsspannung normal 


messer von 1660 mm aufweist. Der 
Zylinder beträgt 1300 mm, und die 
ungen in der 
1800 PSi und maximal 
2000 PSi. Die Kraft wird 
durch eine Seilscheibe, die 
aus drei Einzelseilscheiben 


besteht, mittels 37 Seile 
von je 50 mm Durchm. ab- 
gegeben. 


Die Dampfzuführung 
geschieht vom Kessel aus 
durch die Rohrleitung n in 
den Hochdruckzylinder a 
mit einer Eintrittsspannung 
von 11,5 Atm. Hat der 
Dampf darin gewirkt, so 
wird er durch die Leitung 
n, (Taf. 12, Fig. 3) abge- 
führt und zu den Einlaß- 
ventilen des Mitteldruck- 
zylinders b geleitet. Durch 
die Ableitung n, von diesem 
strömt der Dampf zur wei- 
teren Arbeitsleistung in den 
Niederdruckzylinder c. Von 
den Auslaßventilen wird der 
Abdampf durch die Lei- 
tung nz in den Kondeusa- 
tor o oder durch die Ab- 
dampfleitung n, zum Aus- 
puff geführt. Mittel- und 
Niederdruckzylinder haben Dampfmantelheizung. Kondensator o und 
Kondensatorpumpe o, liegen unter dem rechtsseitigen Kurbellager; die 
Pumpe o, wird von der Kurbel aus durch die Stange o, und die 
Schwinge 0, betrieben. 


Siimtliche Dampfzylinder sind mit Ventilsteuerung versehen; die 
Ventile werden durch die auf den Steuerwellen d, d, sitzenden Exzenter 
betätigt. Die Steuerwelle d für den Hoch- und Mitteldruckzylinder, 
sowie d, für den Niederdruckzylinder erhalten jede ihren Antrieb von 
der Kurbelwelle mittels Kegelradtriebes. 

Die Einlaßsteuerung am Hochdruckzylinder ist eine Präzisions- 
Ventilsteuerung mit Zwangsauslösung nach Patent Neuhaus-Hochwald. 
Deren Konstruktion geben Fig. 5 und 6 der Tafel 12 wieder. Bei 
diesem System trennen sich Auslöser s und Mitnehmer r, nach erfolgter 
Auslösung nicht, sondern bleiben in steter Berührung, wodurch Stöße 
im Mechanismus ausgeschlossen sind. Durch die Auslöserbewegung wird 
ferner ein beschleunigtes Abgleiten des Mitnehmers vom Ventilhebel r r, 
bewirkt und dadurch große Einfalltiefe auch bei kleinsten Füllungen 
ermöglicht, so daß die Maschine selbst im Leerlauf absolut ruhig und 
gleichmäßig arbeitet. Das Einlaßventil a, ist mit einem sehr exakt 
arbeitenden Flüssigkeitskatarakt verbunden, der in der Ventilhaube 
untergebracht ist. Wird das Ventil ausgelöst, so fällt es durch den 
starken Federdruck zunächst vollkommen frei und wird auch nicht durch 
das im Kataraktraume unter dem Kolben eingeschlossene Ol, das an 
seinem ganzen Umfange austreten kann, gehindert. Die Schlußhemmung 
tritt erst kurz vor dem Aufsetzen des Ventils ein, wenn die Ab- 
schlußkante des Kataraktkolbens und die Kataraktzylinderkante sich 
beinahe decken. Das Aufsetzen des Ventils erfolgt sanft, geräuschlos 
und vollkommen sicher. Durch das Gestänge q, qa (Fig. 1) wird die 
Rückwirkung auf den Regulator bewirkt. Die Vorzüge dieser Steuerung 
sind geringe Rückwirkung auf den Regulator, gute Dampfausnutzung 
durch Vermeidung von Drosselungsverlusten und lange Lebensdauer der 


| 





Fig. 60. Z. A.: Dreifach-Expansions-Dampfmaschine. 
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Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


Gelenkzapfen, weil das Gestänge nur in einer Richtung beansprucht 
wird. Hierbei ist aber bei der Neuhaus-Hochwald-Steuerung ein ge- 
räuschvolles Arbeiten bei hohen Tourenzablen, eine geringe Einfalltiefe 
zwischen aktivem Mitnehmer und Ventilhebel bei kleinsten Füllungen 
und daher eine vorzeitige Abnutzung der arbeitenden Kanten und in- 
folgedessen ein Dénge, a Tp Gang der Maschine vermieden. Die 
Auslaßsteuerung (Fig. 4) wird durch die beiden Wälzhebel t, t, und 
durch die Exzenterstange t betätigt. 

Die Ein- und Auslaßsteuerungen des Mittel- und Niederdruck- 
zylinders (Fig. 6 u. 7 der Taf. 11) werden ebenfalls durch Wälzhebel 
betätigt. 


Der Regulator 1 wird von dem auf der Steuerwelle d sitzenden 
Wurmrade l, angetrieben. Er ist ein aufrecht stehender Federregulator 
nach System Hartung. 

Zu erwähnen wäre noch, daß die Maschine mit Metallstopf büchsen, 
System Borsig, versehen ist. Zum Abdichten werden geteilte Ringe 
aus Weißmetallegierung verwendet, die durch Spiralfedern mit leichtem 
Druck gegen die Kolbenstange gepreßt werden. Infolgedessen bedarf 
die Stopfbüchse gar keiner Wartung, ebenso ist ein schneller und un- 
gleichmäßiger Verschleiß der Kolbenstange durch unsachgemäße Be- 
handlung, wie durch einseitiges oder zu starkes Anziehen ausgeschlossen. 

Die Schmierung der Zylinder und sämtlicher laufenden Teile ist 
zentral, und zwar geschieht 
die Olzufiihrung in mehreren 
Leitungen von der Oldruck- 
pumpe m aus, dieihren An- 
trieb von der Steuerwelle d 
erhält (Fig. 1-3, Taf. 11). 

Ein unter Leitung von 
Prof. Josse, Charlottenburg 
ausgeführter Dampfversuch 
ergab folgende Resultate: 
Bei sechsstündiger Ver- 
suchsdauer, bei einer mitt- 
leren Tourenzahl von 79,06 
Umdrehungen pro Minute, 
einem mittleren Dampfüber- 
druck von 12,16 Atm. und 
einer mittleren Dampftem- 
peratur von 289,2% © und 
einem Kolbenhub von 1300 
mm betrug die mittlere in- 
dizierte Leistung 1595 PS. 
Hierbeiergab sich ein stünd- 
licher Dampfverbrauch vou 
6762,8 kg oder 4,24 kg pro 
PSi. Das Vakuum im Kon- 
densator betrug 66,24 em 
(Juecksilbersäule. 


Flachrohr-Dampfüberhitzer. 


Von Ing. J. Thoren, Charlottenburg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 61—69.) 


Nachdruck verboten. 

Bei der Konstruktion von Dampfüberhitzern verwendet man vor- 
zugsweise schmiedeiserne Rohre mit geringem Durchmesser, damit der 
zu überhitzende Dampf, den man durch die zu Gruppen vereinigten 
Rohre leitet, in einzelne dünne Ströme zerlegt und Se? diese Weise den 
einzelnen Dampfmolekülen häufiger Gelegenheit geboten wird, die von 
außen geheizten Rohrwandungen zu berühren und Wärme aufzunehmen. 
Je inniger diese Berührung ist, desto größer ist der Wärmedurchgangs- 
koeffizient, d. h. die Wärmemenge, die pro qm Heizfläche und für 1° 
Temperaturdifferenz zwischen den Heizgasen und dem Dampfe über- 
tragen wird. Die Größe der Uberhitzerheizfliche für eine bestimmte 
Leistung ist also von der Größe des Wärmedurchgangskoeffizienten 
abhängig; je geringer dieser ist, desto größer muß die Heizfliiche des 
Überhitzers gewählt werden und umgekehrt. 

Die Verwendung von Rohren mit größerem Durchmesser bedingt 
also bei gleicher Leistung eine größere Heizfläche des Uberhitzers, da 
bei ihnen infolge dickeren Dampfstromes der Wärmedurchgangs- 
koeffizient kleiner wird. Sie haben dagegen den ‚Vorteil der größeren 
Rohroberfläche; infolgedessen sind weniger Rohre und damit auch 
weniger Anschlüsse erforderlich. Man hat deshalb vielfach versucht, 
auch bei größeren Rohren einen günstigeren Wärmedurchgangs- 
koeffizienten zu erhalten. So verwenden z. B. die Oberschlesischen 
Kesselwerke B. Meyer zu ihren Uberhitzera Rohre mit vier inneren 
schraubenförmig verlaufenden Stegen, die dem in vier Ströme zerlegten 
Dampf eine rotierende Bewegung verleihen und die inneren kälteren 
Dampfteilchen an die Rohrwandung schleudern (Fig. 61 Skz. 5). Die 


bekannten Schwoerer-Überhitzer bestehen aus gußeisernen Rohren mit | 


inneren Längsrippen und äußeren Querrippen; diese bezwecken eine 
möglichst große Wiirmeaufnahme, jene dagegen eine große Wärme- 
abgabe sowie eine Teilung des Dampfes in einzelne kleine Ströme 
(Fig. 61 Skz. 3). 
größerem Durchmesser zu begegnen, besteht darin, daß in die Rohre 
ein zweites Rohr eingeschoben wird und so der Dampf den von beiden 
Rohren gebildeten Ringquerschnitt von geringerer Dicke durchströmt 
(Fig. 61 Skz. 4). 

Auf eine sehr einfache und zweckentsprechende Weise sind bei dem 
Flachrohr-Dampfüberhitzer von W. Fitzner in Laurahütte 
O./S. die Vorteile der geringen Stärke des Dampfstromes und der großen 
Heizfliiche durch das Ovalwalzen der Uberhitzerrohre vereint (Fig. 61 





Skz. 1 u. Fig. 63). Das Ovalwalzen der Rohre geschieht nach bestimmten 
Prinzipien so, daß die inneren freien Querschnitte vom Dampfeintritt 


Ein weiteres Mittel, dem Nachteil der Rohre mit” 





Z. A.: Flachrohr-Dampfüberhitzer. 


Der Einbau der Flachrohrüberhitzer in die Kesselzüge erfolgt in 
der bei den Rohrschlangenüberhitzern üblichen Weise unter Anwendung 
von Zugwendeklappen, durch die sich die Zuführung der Heizgase und 
somit die Uberhitzungstemperatur nach Belieben regeln läßt. Im Be- 
triebe haben sich denn auch zahlreiche Anlagen mit dem Fitznerschen 
Flachrohrüberhitzer Eingang verschafft und gut bewährt. Den Einbau 
eines Überhitzers in die Züge eines Zweiflammrohrkessels zeigt Fig. 62. 
Der Uberhitzer liegt in der Richtung der Kessellängsachse über dem 
Kessel. Diese Anordnung gestattet die Verwendung langer Rohre, die 
an beiden Enden durch Stahlgußköpfe miteinander verbunden sind. In 
Fig. 64 ist der Uberhitzer quer zur Längsachse des Kessels angeordnet. 
Die Rohre sind auf der einen Seite gebogen, auf der anderen in die 
Stahlgußköpfe eingewalzt. Bei beiden Anordnungen werden die Heiz- 
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Fig. 62. 


gase so geführt, daß sie bei eingeschaltetem Überhitzer aus den Flamm- 
rohren nach oben in die Uberhitzerkammer strömen, die Rohre 


nach der Dampfaustrittstelle immer kleiner, die Rohre also mehr und | bestreichen und dann nach unten in die beiden Außenzüge des Kessels 


mehr zusammengepreßt werden, so daß infolge der Querschnitt- 
verringerung eine zunehmende Geschwindigkeit eintritt, die unabhängig 
von der Ad EUR ERDE des Fish ier durch die Uberhitzun 
hervorgerufen ist. it je größerer Geschwindigkeit aber Gase un 
Dampf aneinander vorüberstreichen, desto mehr Wärme entzieht der 
Dampf den Gasen. Neben steigender Wiirmeentnahme des Dampfes 
von den Uberhitzerrohren wird dabei gleichzeitig eine gute Kühlung 
der Rohre selbst erreicht. 
Der ovale Rohrquerschnitt hat noch den Vorzug, daß ein geringerer 


Spannungsabfall eintritt, weil die Reibungsverluste des Dampfes kleiner ` 


sind. Um den gleichen Querschnitt, den ein normales Ovalrohr auf- 
weist, durch Rohre von kleinem Durchmesser zu erlangen, sind vier 
solche von ca. 36 mm Durchmesser erforderlich (Fig. 61 Skz. 1). Der 
innere Umfang des Ovalrobres beträgt 308 mm, der der vier kleineren 
Rohre ca. 452 mm, so daß sich die Reibungs- 
fläche der Rohrwand bei jenem um ca. 46°), 
niedriger stellt. 

Auf dem Ovalrohr kann sich auch weniger 
Staub ablagern, da die Rohre so eingebaut werden, 
daß ihre lange Achse senkrecht zur Horizontalen 
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Fig. 63. 


liegt; infolgedessen können Ablagerungen nur auf der schmalen Seite 
des Rohres stattfinden. 

Der Uberhitzer selbst besteht aus geraden oder gebogenen nahtlosen 
Stablrohren von 108 mm äußerem Durchmesser, die an den Enden in 
Stahlgußkammern eingewalzt sind. Die Einwalzungsstellen dieser 
Kammern sind mit Rillen versehen, in die sich die Rohrwanduig ein- 
preßt. Außerdem werden die Rohre umgebördelt, so daß eine betriebs- 
sichere Verbindung erreicht wird. Die gegenüberliegenden Offnungen 


der Kammern, durch die das Einwalzen der Rohre besorgt wird, können | 


entweder durch einen Innenverschluß mit Kupferringabdichtung, die 
gegen Herauspressen geschützt ist, oder aber durch NN Rohr- 
kapseln verschlossen werden, so daß auch hierbei jedes Undichtwerden 
ausgeschlossen ist (Fig. 61 Skz. 2). 








Z. A.: Flachrohr- Dampfüberhitzer. 


| und Unterkessel eingebaut. 


ziehen. Hierbei sind die beiden Klappen oberhalb der Flammrohre 
geöffnet und die beiden vertikalen Klappen nach den Seitenzügen ge- 
schlossen. Werden die oberen Klappen geschlossen und die seitlichen 
geöffnet, so ziehen die Heizgase direkt in die Seitenzüge und der Uber- 
hitzer ist ausgeschaltet. Mittels der Umschaltklappen läßt sich die 
Dampftemperatur bequem regeln. Durch die oberen Reinigungs- 
öffnungen im Mauerwerk können die Rohre durch Dampfstrahl von 
Flugasche gereinigt werden. 2 

Aus Fig. 65 ist der Einbau eines Uberhitzers bei einem Batterie- 
kessel ersichtlich. Er ist wie beim Zweiflammrohrkessel in der Kessel- 
längsrichtung angeordnet, läßt sich aber auch analog quer zur er 
richtung einbauen. In der in der Zeichnung angedeuteten Lage der 
Umschaltklappen ziehen die Heizgase von unten nach oben in die Über- 


` hitzerkammer und gelangen hinter der mittleren Scheidewand wieder 
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Fig. 64. 


nach unten, der Uberhitzer ist also eingeschaltet. Wird die horizontale 
Klappe in der mittleren Scheidewand geöffnet und werden die oberen 
vertikalen Klappen geschlossen, so ist der Überhitzer ausgeschaltet und 
die Heizgase bespülen nur die Sieder. 

In Fig. 66 ist der Einbau eines Überhitzers bei einem kombinierten 
Zweiflammrohr- und Rauchröhrenkessel dargestellt. Er wird bei diesem 
Kesseltyp mit seinen Rohren ar zur Längsrichtung zwischen Ober- 

ie Heizgase streichen bei geöffneten 
Horizontalschiebern vom Flammrohrkessel zum Uberhitzer nach oben 
in den Rauchröhrenkessel und bei geschlossenen Schiebern unmittelbar 
vom Flammrohrkessel in den Rauchróhrenkessel. | 

Bei Wasserrohrkesseln erfolgt der Finbau des Uberhitzers zu beiden 


| Seiten des Oberkessels oder auch unterhalb von ihm über den Siede- 
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rohren (Fig. 69). Außer den beschriebenen indirekt befeuerten Uber- 
hitzern, die in die Kesselzüge eingebaut werden, gibt es auch direkt 
befeuerte Uberhitzer, die man Zentraliiberbitzer nennt, wenn in ihnen 
der gesamte Dampf einer Kesselanlage überhitzt wird. Sie sind mit 
einer eigenen Feuerung versehen und finden zweckmäßig bei großen 
Kesselanlagen Anwendung, wo es sich um große, Dampfmengen und 
hohe Überhitzung handelt. Vor dem eigentlichen Überhitzer wird dann 
eine Vorlage angeordnet, die direkt über dem Roste liegt. Sie hat den 
Zweck, die hohen Anfangstemperaturen (ca. 1400") der Heizgase über 
dem Rost auszunützen und so 
weit herabzumindern, daß sie 
ohne Gefahr des Verbrennens 


an die Überhitzerrohre geführt 
werden können. In Fig. 68 


findet als Vorlage ein kleiner 
Dampfkessel Verwendung, 
während in Fig. 67 ein ein- 
faches Röhrensystem zur Er- 
wärmung des Kesselspeise- 
wassers vorgesehen ist. In- 
folge dieser Vorlagen wird die 
Differenz zwischen der Tem- 
peratur über dem Roste und 
der für den Überhitzer nutz- 
baren Temperatur in Höhe 
von ca. 550° zugunsten der 
Kesselanlage verwendet, wäh- 
rend bei den bisher gebräuch- 
lichen Uberhitzerkonstruk- 
tionen die Rosttemperatur 
durch einen unverhältnismäßig 
hohen Luftüberschuß herab- 
eek und infolgedessen 
er Wirkungsgrad der Anlage 
entsprechend verringert wird. 
ehufsgrößtmöglicher Aus- 
nützung der Heizgase werden 
die Zentralüberhitzer durchweg nach dem Gegenstromprinzip angeordnet, 
indem die heißesten Gase beim Eintritt in die Überhitzerkammer mit 
dem hochüberhitzten Dampf und die niedrigen Heizgastemperaturen vor 
dem Verlassen der Uberhitzerkammer mit dem gesättigten Eintritts- 
dampfe in Berührung kommen. 
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Die Fabrikation und Prüfung der wichtigsten 


Schmiermittel. 


Von &eorg Wolff, Berlin. 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 
Zur Herstellung von Wagenschmieren dienen folgende Rezepte: 


70°), Erdwachs 53°/, Paraffinöl 
30°/, Petroleum. 20°/, Teeröl | 
20°/, Harzöl 
6/, Kalk 
1°/, Lauge. 

Die viel im Handel befindliche 
„Belgische Wagenschmiere“ wird 
nach der letzten Angabe herge- 
stellt, die allerdings von den ein- 
zelnen Fabrikanten in verschie- 
dener Weise modifiziert werden 
kann. Die Herstellung einer 
Schmiere aus rohem Erdwachs 
dürfte heute nicht mehr lohnen, 
da in den letzten zehn Jahren der 
Preis für dieses Material, das einzig 
in Galizien bergmännisch gefördert 
wird und nach seiner Raffination 
zum Ersatz von Bienenwachs bei 
der Fabrikation von Kerzen, Boh- 
nerwachs, Schuhcréme usw. dient, 
außerordentlich in die Höhe ge- 
gangen ist (bis auf 150 und 170 M. 
per 100 kg), so daß es zur Bereitung 
von Schmiermitteln kaum noch 
Verwendung finden dürfte. 

Die sogenannte „englische 
Wagenschmiere* ist ein Fabrikat 
aus Kalkseife, Harzöl und Teeröl. 
Das Harzöl erhält man bei der 
Destillation des Kolophoniums. Es 
ist ein schweres, über 300° siedendes 
Ol und eignet sich gut zur Her- 
stellung von Wagenschmieren, 
ebenso wie die bei der Destillation des Steinkohlen- und Braunkohlen- 
teers gewonnenen Teeróle. Auch Teer selbst wird hierfür verwendet, 
besonders als Zusatz zu den für die Drahtseile der Drahtseilbahnen be- 
nutzten Schmiermitteln. de 

Durch Mischung von Harzólen mit fetten Olen bereitet man viel- 
fach geeignete Schmiermittel, die sich in jedem Verhältnis miteinander 
mischen und so die Eigenschaften des einen dem anderen zugute kommen 
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Fig. 66. 
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lassen, vor allem den niedrigen Preis des Harzöles dem teureren, aber 
auch besseren fetten Ole. Man stellt die sogenannte Harzöl-Transchmiere 
her, indem man auf zwei Teile Harzöl einen Teil gereinigten T'ran 
gibt. Das so entstandene Gemenge verwendet man zweckmäßig erst, 
nachdem es einige Zeit in Fässern verschlossen gestanden hat. Eine 
sehr zweckmäßige Wagenschmiere erhält man, indem man gelöschten 
Kalk mit Wasser zu einer milchigen Flüssigkeit, der Kalkmilch, ver- 
rührt und nun das Harzöl allmäblich zugibt, wobei die Masse kräftig 
hintereinander durchgerührt werden muß. Die Schmiere ist fertig, 
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wenn der ganze Brei eine gleichmäßige Konsistenz aufweist. Man gibt 
etwa soviel Harzól zu, daß das Endprodukt 75°/, Harzöl und 25°/, Kalk 
enthält. Diese Mischung ist die sogenannte Patent-Harzölwagenschmiere, 
die sich durch Billigkeit und Wetterbeständigkeit auszeichnet. Andere 
Schmieren werden auch mit einem geringeren Zusatz von Harzölen 
hergestellt, besonders wenn sie zum Schmieren von Metallteilen dienen 
sollen, da Harzöle meist freie Säuren enthalten. | KEES 4! 

Die durch Auspressen von Paraffin, das selbst wieder aus paraffin- 
reichen Destillaten des Rohpetroleums oder Braunkohlenteers und 
anderer bituminöser Körper gewonnen wird, hergestellten Paraffinöle 
bilden ebenfalls einen wertvollen Zusatz für Schmiermittel. Da Paraffin- 
öl mit sinkender Temperatur bald fest wird, muß man diese Eigen- 
schaft bei der Fabrikation berücksichtigen und das Winterrezept 
entsprechend modifizieren. Vorschriften für‘ solche Paraffin - Fett- 
schmiere sind: 
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Z. A.: Flachrohr- Dampfüberhitzer. 


Sommer Winter 

10 °/, Paraffinöl 6°, Paraffinöl ` 

90 %/, Rüböl e de 94°/, Rüböl gereinigt. ` 
Von fliissigen tierischen Fetten eignen sich zur Schmiermittel- 
fabrikation besonders das Klauenöl, das Knochenöl, der von verschiedenen 
Seetieren gewonnene Tran. Besonders das durch Einkochen von Ochsen-, 


Kälber- und Schweineklauen mit Wasser gewonnene Klauenöl würde 








ein hervorragend gutes Material bilden, wenn seiner allgemeineren 
Verwendung für größere Maschinen nicht sein zu hoher Preis ent- 
See So wird es nur für feinere Maschinen, Nähmaschinen, 
ahrräder und Uhren verwendet. Seine vorzüglichen Eigenschaften 
verdankt es unter anderem dem Umstande, daß es selbst bei sehr 
langem Stehen unter Berührung der Luft nicht ranzig wird, also keine 
freie Fettsäure bildet, und seine Dünnflüssigkeit lange bewahrt. 

Ein billigeres, auch sehr empfehlenswertes Material ist das Knochenöl, 
das aus dem Fett frischer Tierknochen gewonnen und mit Königswasser, 
dem bekannten Gemisch von Salzsäure und Salpetersäure, von üblen 
Farb- und Riechstoffen befreit wird. Die zur Raffination verwendeten 
Säuren müssen später mit Wasser wieder ausgewaschen werden, bis 
die letzte Spur davon entfernt ist. Je älter die zur Verarbeitung ge- 
langenden Knochen sind, desto mehr Königswasser muß zur Reinigung 
des Fettes angewandt werden. Man darf dem Fett nicht mehr als 
1—1'/,°/, Königswasser zugeben, da dieses Gemisch unserer kräftigsten 
Säuren von außerordentlicher Reaktionsfühigkeit ist und in größeren 
Mengen die organischen Substanzen vollkommen zerstört. Reines und 
gebleichtes Knochenöl bildet für sich allein ein geschätztes Schmier- 
mittel, kann aber auch zweckmäßig mit Pflanzenfetten, besonders 
Rüböl in verschiedenen Verhältnissen vermischt werden. Sein Anteil 
kann 40, 50, 60 °/, betragen. 

Der Tran, der aus dem Fett der Wale, Robben, Delphine gewonnen 
wird, bildet ebenfalls ein besonders in Amerika viel benutztes Achsen- 
schmiermittel. Auch er wird zahlreichen anderen Materialien zugesetzt. 

Von festen tierischen Fetten finden Rinder- und Hammeltalg, 
Schweine- und Pferdefett, sowie Walrat in der Schmiermittel-Industrie 
Verwendung. Durch Pressen erhält man aus ihnen flüssige Ole, das 
Talgöl, Walratól usw., die dann in der Seifenfabrikation oder zu 
flüssigen Schmiermitteln verarbeitet werden. Die festen Fette werden 
natürlich in erster Linie zur Herstellung solcher Schmiermittel benutzt, 
die bei EE Temperatur konsistent sein sollen; auch werden 
sie zur Erhöhung des Schmelzpunktes anderen Schmiermittelmaterialien 
beigemen Walrat und Bienenwachs sind, abgesehen von ihrem viel 
zu hohen Preis, auch viel zu spröde, als daß sie für die Schmiermittel- 
fabrikation in Betracht kämen. 

Zahlreich sind die flüssigen und festen Pflanzenóle, die selbständig 
oder als Zusatz zu anderen Stoffen Verwendung finden. Die bekanntesten 
und am meisten gebrauchten sind Rüböle, Olivenóle und Buchenkern- 
dle. Sie werden aus den zerkleinerten Samen oder Früchten durch 
Auspressen mittels hydraulischer Pressen oder durch Extraktion 
mittels Benzin oder Schwefelkobleustoff gewonnen. Nach dem Abpressen 
werden sie erst einem Raffinationsprozeb — meist mit konzentrierter 
Schwefelsäure — unterzogen. Das raffinierte Ol wird mittels eines 
Hebers von der Säure getrennt und durch wiederholtes Waschen mit 
erwärmtem Wasser auch von den letzten Säureresten befreit. Bei der 
Raffination mit Schwefelsäure entstehen häufig freie Fettsäuren, die 
bekanntlich auf feinere Maschinenteile schädlich wirken. Man entfernt 
sie, indem man die Ole mit entsprechenden Mengen alkalischer Mittel 
(Kalilauge, Sodalösung, Magnesia) behandelt, die die Säuren neutrali- 
sieren und später dureh Waschen mit Wasser und durch Filtration 
wieder entfernt werden müssen. Die für die feinen Rädergetriebe in 
Chronometern, Registrierapparaten und dergl. benutzten Ole müssen 








Fig. 67. Z. A.: Flachrohr- Dampfüberhitzer. 


absolut säurefrei sein, da die freien Fettsäuren die empfindlichen feinen 
Messing- und Stahlteile angreifen und Störungen im Gang der Räder 
hervorrufen, die den Wert der betreffenden Präzisionsinstrumente be- 
einträchtigen. 

Besonders wichtig sind die Kohlsaat- und Rüböle, die sämtlich aus 
verschiedenen Pflanzen der Gattung Brassica gewonnen werden (Brassica 
campestris Rübsen, Brassica napus Raps, Brassica nigra Senf usw.). Ein 
anderes für die feinsten und empfindlichsten Maschinen verwendetes Ol 
ist das Olivenöl. Eine geringere Sorte davon ist das Baumöl, das durch 
nochmaliges Pressen der Olivenrückstände gewonnen wird. 
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Ein Material, das außerordentlich billig hergestellt werden könnte, 
ist das Buchenkernöl, das wie das Olivenöl sehr dünnflüssig ist und 
erst bei niederer Temperatur erstarrt. Da bei dem großen Bestand 
unserer Wälder an Buchen dieses Ol leicht in erheblichen Mengen 
gewonnen werden kann, würde seine Verwendung zu Schmiermitteln 
sehr ratsam sein. Andere Olsorten von meist geringerer Bedeutung für 
die Schmiermittel-Industrie sind Erdnußöl, Baumwollsamenöl, Sesamöl, 
Leinöl usw. 

Von festeren, butterähnlichen pflanzlichen Fetten sind noch das 
Palmöl und Kokosöl zu erwähnen, die man durch Auskochen und Aus- 
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Fig. 68. Z. A.: Flachrohr- Dampfüberhitzer. 


pressen der Früchte verschiedener Palmenarten herstellt. Diese Fette 
werden meist nicht weiter raffiniert, was aber nicht ratsam ist, da sie 
häufig freie Säuren enthalten. 

Zahlreiche Schmiermittel werden durch REED NE 
schiedenen Rohmaterialien hergestellt, wofür hier einige Re 
geben werden sollen. 

20 °/, gereinigter Talg 50°/, Palmöl 
25°), Wasser 5, Soda. 

Die hiernach angefertigten Wagenschmieren, bei denen man je 
nach der gewünschten Festigkeit das Verhältnis zwischen Palmöl und 
Talg verändern kann, werden von den englischen Eisenbahnen vielfach 
verwendet und sind als Booths Patentschmieren bekannt. Andere 
Schmiermittel sind folgende: 


der ver- 
zepte ge- 


Winter SN 
25°), gereinigter Talg 39 0/, Talg 
170 Rüböl 8%, Rüböl 

3 °/, Soda 3°/, Soda 
55 °/, Wasser 50 0/ Wasser. 


Es leuchtet ein, daß man im Sommer den Gehalt an Talg, der ja 
von allen Schmiermittelrohstoffen den höchsten Schmelzpunkt hat, be- 


deutend höher wählen kann als 
im Winter, was auch aus den 
i : gu gg g E 
EN 
ga “weap a ie y 





beiden letzten Vorschriften deut- 
lich hervorgeht. 


Das Palmöl kann wegen seiner 













KA REINER Billigkeit sehr gut in größtem 
Jene x Maßstabe verwendet werden, wenn 
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man seine sauren Eigenschaften 
zu beseitigen versteht. Zweck- 
mäßig wird es mit einer geringen 
Menge Soda versetzt, die außer 
ihrer Eigenschaft, Emulsionen zu 
bilden und durch das Wasser, 
in dem die bei der Emulsion ge- 
bildeten Fettröpfehen schwim- 
men, die Menge des Schmier- 
mittels zu vergrößern, vor allem 
die freien Fettsäuren des Palm- 
öls neutralisiert und unschädlich 
macht. Darum muß jedes Schmier- 
mittel, das Palmöl enthält, mit 
Soda oder einem andern alkalisch 
reagierenden Stoffe versetzt wer- 
den. Auch hier hat man für den 
Sommer und Winter verschiedene 
Vorschriften, indem man in der 
wärmeren Jahreszeit schwerer 
schmelzbare Schmiermittel ver- 
wenden kann, die also einen 

rößeren Prozentsatz von festen 
Materialien enthalten, was in den Folgenden Rezepten zum Ausdruck 
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kommt. Winter Sommer 
18"), Talg 22°, Talg 
12°), Palmöl 12°), Palmöl 
2°/, Rüböl 1°), Rüböl 
5°/, Soda 5°), Soda 


63 %/, Wasser 60 °/, Wasser. 
Wesentlich andere Zusammensetzung zeigt die sogenannte amerika- 
nische Palmölschmiere, die nach verschiedenen, für Sommer und Winter 
gleichen Vorschriften angefertigt wird. 


I. 11. 
34°), Talg 17°), Talg 
23 °/, Palmöl 27 °/, Palmöl 

6 °/, Soda 6 °/, Soda 
37°), Wasser 50°, Wasser. 


Die Anzahl der Palmölschmieren ist sehr groß, da wegen der 
Billigkeit des Rohmaterials diese Schmiermittel auf vielen Bahnen und 
Großbetrieben Verwendung finden. 


Seifenschmieren werden entweder durch eine Mischung von Kali- | 


seife (Schmierseife) mit Lauge oder Wasser oder dadurch hergestellt, 


daß man die Seife erst durch die Fabrikation des Schmiermittels selbst | 


erzeugt, indem man zu einem Gemisch verschiedener Fette (Talg, 
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Leinöl, Baumöl, Harz usw.) 20—25°/, Natron- oder Kalilauge hinzugibt, ` 


wodurch die Fette verseift werden. Große Verbreitung haben die 
Seifenschmiermittel nicht gefunden, was abgesehen von ihrem hohen Preis 
auch daran liegt, daß etwa vorhandene freie Lauge die Metallteile 
stark angreift. 

Andere Beimengungen zu Schmiermitteln sind Kautschuk, Leim, 
Guttapercha, Bleiglätte, Asphalt, Naphtalin und Graphit, mit denen 
die verschiedenartigsten Produkte hergestellt werden. Die Zahl der 
Schmiermittel ist eben unbegrenzt, weil es jedem Fabrikanten möglich 
ist, bei der Reichhaltigkeit der Rohstoffe neue Kombinationen herzu- 
stellen. Eine für schnell laufende Achsen sehr geeignete Schmiere ist 
die Talg-Graphitschmiere, die zu 50°/, aus Graphit und zu 50°/, aus 
Talg besteht. 

Eine Vorschrift für dickflüssiges Schmiermittel aus Talg, Rüböl, 
Harzöl ist folgende: 


Winter 


32 nl, Talg 
9 0/, Harzöl 
59 °/,, Rüböl 
Sommer 
56%, Talg 
7°), Harzöl 
37 °/, Rüböl. 
Auch das Harzöl wird 
für eine große Menge 
Schmieren als Zusatz be- 
nutzt. 


Zum Schluß seien 
noch die in geringeren 
Mengen gebrauchten 
Schmieröle erwähnt, an 
die die höchsten An- 
sprüche gestellt, die aber 
auch gut bezahlt werden. 
Dies sind die Uhrmacher- 
und Nähmaschinenöle, 
überhaupt alle Ole, die 
zum Schmieren sehr feiner 
Apparate dienen. Zwei 
Eigenschaften müssen 
diese Ole besitzen: Sie 
dürfen nicht eine Spur 
freier Säure enthalten, 
weil schon durch eine 
sehr geringe Menge das 
feine Rädertriebwerk 
einer Uhr z. B. ange- 
griffen und gestört wird; 
zweitens müssen sie auch bei niederer Temperatur ganz flüssig bleiben. 
Dies wird besonders von solchen Olen verlangt, wie sie zum Schmieren 
von Apparaten benutzt werden, die zuweilen größerer Kälte ausgesetzt 
sind, so z. B. die Turmuhren. Darum eignen sich hierfür besonders 
mit Benzin gereinigte Knochen- und Klauenöle, die bei niederer Tem- 
peratur ganz flüssig bleiben, während die anderen Schmiermittel meist 
schon einige Grade unter 0 erstarren. Auch fein raffinierte Rüb- und 
Olivenóle, die mit Natronlauge auch von den letzten Säureresten und 
durch 90°/, Alkohol unter Einwirkung des Sonnenlichtes von ver- 
unreinigenden Farbstoffen befreit worden sind, bilden ein geschätztes 
Material zur Herstellung feiner Schmiermittel, die den höheren Preis 
schon vertragen können, da sie nur in geringeren Mengen gebraucht 
werden. 

In derselben Weise behandeltes gereinigtes Mandelöl eignet sich 
ebenfalls gut als Uhrmacheröl. Mit Vorliebe benutzt man zur Her- 
stellung eines sehr feinen, dünnfüssigen Maschinenöles ein Gemisch 
von 50%/, Olivenöl, 30°/, Mandelöl, 20°/, Rüböl, das in gleicher Weise 
mit Alkohol ebleicht und vorher entsäuert worden ist. Die Mineralóle 
bilden im allgemeinen kein sehr geeignetes Material für diese feinen 
Schmieröle. Wohl kann man aus dem Gemisch einer 10°/,igen Chlor- 
kalklösung mit 90°/, Petroleum, indem man das Ol nach Durchschútteln 
mit Atzkali abdestilliert, oder auch aus Teeról ein brauchbares Uhr- 
macher- oder Maschinenöl gewinnen. Im allgemeinen benutzt man hier- 
für lieber fette Ole. Dahingegen wird, wie schon erwähnt wurde, das 
riesige Gebiet der übrigen Schmiermittel, der Maschinen- und Trans- 
missions-, Eisenbahn-, Tokometir- und Zylinderöle immer mehr von 
Mineralölen, hauptsächlich den Verarbeitungsprodukten des rohen Erd- 
öles, beherrscht. 
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Fig. 69. 
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Die Grundzüge der Statik des Eisenbetonbaues. 


Von Oberingenieur Ottomar Schmiedel in Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 70.) 
(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 
Wenn man nun auch von einer Verringerung des Wertes h’ ab- 
schen könnte, so ist es doch empfehlenswert, wenigstens den Eisen- 
querschnitt tunlichst zu reduzieren. Er würde sich nunmehr ergeben zu 
fo — 673 29432 
= 722 2066 
Da dieser ziemlich bedeutende Querschnitt in eine immerhin be- 
schränkte Breite einbetoniert werden müßte, so würden der praktischen 
Anwendung dieses Resultates nicht nur rein praktische Bedenken ent- 
gegenstehen, sondern auch Bedenken hinsichtlich der Festigkeit. Auf 
diesen letzteren Punkt werden wir noch bei Behandlung der Scher- 
festigkeit zurückkommen. Es ist hiernach eine Notwendigkeit, die ge- 
forderte Höchstbeanspruchung des Betons nicht auf 40 kg pro gem, 
sondern auf vielleicht 30 kg/qem festzusetzen. . Damit ist alsdann eine 
wesentliche Vergrößerung des Wertes h‘ und eine Verringerung von fe 
verbunden. Nehmen wir für M rund den Mittelwert von 3100000 cmkg 
an, der ungefähr das Mittel der zuletzt berechneten Werte darstellt, 
so wäre, wenn der Wert h‘ kurzer Hand angenähert bestimmt würde, 
d. h. nach der Formel für den 1. Fall: 
6M 
= F e-e-bhO ce) 


= © 60,7 qcm. 





h’ 











Z. A.: Flachrohr-Dampfüberhitzer. 


Nun ist 
AS A: E 
vO wäit 5 Uu 
30 
mithin aw? vz, 
SM 6 - 3100 000 _ ] /620000 - 11° 
= 3 Cs EE =) 90:97 " 
80 - 7 - 267(3— 11) 


— Y 3122 — 55,9 em; 


E ba eh 
Na y: ER Hä 


3 


1 = 30 - 31 267 
RA J/ 9300000 - - -.— = 91 gem. 
EE" 


Selbst diese Querschnittszahl ist noch so bedeutend, daß ihre 
praktische Verwendung nicht zweckmäßig ist, und es würde sich daher 


empfehlen, die Betonbeanspruchung noch weiter herabzusetzen. Für 
6b = 25 wäre z. B. ce = a h'= œ 65 cm, fe = 00 43,3 qem. Auch 


die letzteren Werte sind kurzerhand nach den Formeln des ersten Falles 
ermittelt, obwohl die Nullinie nicht in die horizontale Platte fällt, 
sondern in den Steg. Wählen wir nunmehr als Eiseneinlagen 12 Rund- 
eisen von 22 mm Durchmesser, so ergeben diese fe — 45,6 qem Quer- 
h’ wollen wir zu 65cm beibehalten. 





Es folgt dann: 

d?. 
bm ht: 
d- b- fe- m 


19 
44460 + 26166 ue en; 


2.Mx, 


2 H 
45,6 - 15 - 65 + e 


14.267 4456-15 


b 


x, = 


8738 684 


Oh I 


RT b(2h'—d)— dt- b(h' — d 

SC 2 - 3100000 - 16 u 

16 - 14 - 267 (2 - 65 — 14) — 18. 267 (65 — 5 14) 

EE 

-~ 7(8- 267 - 116 — 7 - 267 - 55,66)” 

SE 
~ 1002531 

h’ — Xo _ 

SS = 24,8-15- 16 

Nachdem durch diese drei ele ti ee hae die Anwendung der 

abgeleiteten Formeln gezeigt ist und aus den Resultaten leicht die fiir 

die Praxis nötigen Folgerungen gezogen werden können, wenden wir 


uns den Eisenbetondecken zu, bei denen Zug- und Druckzone durch 
Eiseneinlagen verstärkt werden. 





co 24,8 kg pro gem; 
49 





ge = 6b: D, = 1140 kg/qem. 


Die doppelt armierte Betonplatte. 


Während die einfach armierte Eisenbetonplatte Eiseneinlagen nur 
in der Zugzone hat und zwar der äußersten gezogenen Faser so nahe 
als mö lich, armiert man den Beton häufig auch in der Druckzone 
durch Eiseneinlagen und erhält dann einen Guerschnitt wie in Fig. 70, 
Skz. 1. Da der Beton selbst keinerlei Zugspannungen aufnehmen soll, 
so würde sich in diesem Falle die Kräfteverteilung im Querschnitt nach 
Fig. 70, Skz. 2 gestalten, d. h. der Beton wird in der Druckzone durch 
die Druckkraft D beansprucht, die in der obersten Faser die Beton- 
spannung op hervorruft und sich im übrigen nach Art der Dreiecks- 
last über die Druckzone verteilt. Gleichzeitig wird aber die obere 
Eiseneinlage vom Querschnitt fo zur statischen Mitwirkung gebracht, 
indem in ihr bei einer Beanspruchung co eine Kraft D' = fo - 6, wirken 
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Fig. 70. Z. A.: Die Grundzüge der Statik des Eisenbetonbaues. 


muß. Ferner wirkt noch im Eisenquerschnitt fa der Zugzone die Zug- 
kraft Z = fu - 6u, wobei ou die Beanspruchung der Zugeisen ist. Unter 
Hinweis auf die Bezeichnungsweise der Fig. 70, Skz. 2 können wir nun 

schreiben: 
Ob - Xo 


2 


wobei unter b dieselbe Plattenbreite zu verstehen ist, auf die sich die 
Querschnitte fo und fu beziehen (zweckmäßig b = 100 cm). Es ist ferner 


Go: fo =D' und On: fu = Z. 
Nun erfordert das Gleichgewicht, daß 
Ob: Ze 


D + D'=Z und =>, 


bs; 


-D-- 60: fo = Gu: fu ist. 


Bezeichnen wir mit ep, & und £a die den Beanspruchungen op, oo und 
Gu entsprechenden e es und Verkürzungen infolge der Biegung, 
so gelten bekanntlich die Beziehungen: 

Eb : Eo : Eu = Xp: (Xp — Bo): Y. 
Wir verstehen unter den Werten c die spezifischen Längenänderungen, 
d. h. die Dehnungen pro Längeneinheit, so daß man setzen kann: 


D 
de ES 
Hierin bedeutet P die beanspruchende Kraft, F den beanspruchten | 
Querschnitt und E die Elastizitätsziffer des Materiales. Da nun S oe, 
so ist 6 
E = E } 


und wir können die obige Beziehung der Dehnungen zueinander in die 

Form kleideu: 

Ob Oo Gu 

Ep i Ee ` E o 
Unter Ev und Ee sind die Elastizitätsziffern des Betons und des 

Eisens zu verstehen. 


Eb "toi bu = Xp : (Xo Ro): V. 











Ob ? 
dE A = Xo: V, 
| Ou’ Ev y 
Ob Ee Xo 
6 G Ee x 
u= Gb Eb Xo 
Gb Go 
Eb : Eo Ep Eo. O Bo), 
Go Er Xo — fo 
Ob . Ee Xo i 
E — 8o 
Go = Ob . © . Xo = 
Eb Xo 


Das Verhältnis der Elastizitätsziffer des Eisens zu der des Betons 
bezeichnen wir mit m, so daß sich ergibt: 


v h’— x, 
Gu = 6b : M : — =—6b-M:-- --, 
Xo Xo 
Xo E Boa 
6o = Oh, Dm. —-—-. 
0 
Die oben aufgestellte Gleichung 
o . 
"ei b + Go > fo = Gu > fü 
kann nunmehr die Form erhalten: 


Ob - Xo Xo — Bo ee bh Xo 
EC fo = 6b - m x, fu, 
ya). fo — (b' — xo) > fa] = 0. 
2 Xo 
| 2x 
Multipliziert man diese Gleichung mit CS so folgt: 
sé "DÉI (zy — 80) fo — (b' — x) - fa) =0, 


ee - Xp (fo E "(ko do fu:-h)=0. 


Setzen wir den Wert fo in ein bestimmtes Verháltnis zum Wert 
fu, 2. B. 


fo =B - fu, 
so können wir schreiben: 
o 
xo? -!- = fax (B -+ 1) — En fu - (B- ao -+ h)==0, 





FE ae ee Se 
Semi TR Bm, 
EH RES 
AS ein H 
Für den einfach armierten Balken ist $ =0, mithin 
_mfalp/,  2b vw | 
s=" (Vite ze 
Für das Moment im Querschnitt muß gelten 


2 
M=D., 


u" B-+1+ 


Xo + D’: (xy— a) + 4-v, 
2 


6b - X 
= e SR b . 3 Xo + Oo : fo (Xo — Qo) -+ Ou: fu e Y, 
Setzen wir für 6o und ou die früher berechneten Werte 
—a 
Oo = Oh, m- E SE 
Xo 
und 
h'— x, 
6u = 6b : M : =- ~, 
Xj 
so folgt: j y A 
X,—a — x). 
Mot - 6p» b+ xp? -+ od -m - fo is = 807 -- Ob - M - fa E SH 
3 Xo A 


8- M - x= ob - D - xp? -H Ob - m - fo (Xp? — 2 Xo Bo -!-80°) - 3 
+ op -m- fu (h’? — 2h‘ x, + xp) - 3, 
= op (b- x93 -+ 3 - m- fo (Xo — 20) + 3 - m- fu (h’ — Xq)*). 
Setzen wir nun wieder fo = f - fu, so resultiert: 
| 3 M - xo = [b ; x? +3-m- fu {B - (x — 80)? + (h’ — x0)°} ] - 
| ob == ve po : MX i 
E Xo? 3-m- fa [f (Xo — 80)? + (bY — xp)*] 
| Wir haben zur Bestimmung dieser Gleichung den Momentendreh- 
unkt in der Neutralachse Ges? angenommen. Hätte man ihn in die 


chwerlinie der Eiseneinlage vom Querschnitt fu gelegt, so wäre der 
Ausdruck in folgender Form ermittelt worden: 


M=D. (1 — ik D' (h’ — 80), 








=", -b(n— 72) + ge fo(h'— ao), 


6o =60Mm-"-- -, 
Xo 





20 





M=% b (w7) a E E as), 
6 -x,-M=x,?- op :b(3h'— xy) + 6- 6b -m-fo (x, — ao) (h'— ao), 
ee 6 - ze M 


Xo" b (3 h’ — xo) + 6 m fo (x — 80) (h’ — ao) ` 

Für fo setzen wir wieder ß- fu, so daß daraus folgt: 

> 6 - za M \ 

X- b(3h’— x.) + 6-m- B fu (X — 20) (h’— 80) ` 
Natiirlich kann man auch den Momentendrehpunkt in der Schwerlinie 
der oberen Eiseneinlage annehmen. Es würde dann folgen: 


M=% h — ao) — D ($è — a0), 
ae EE 
= Je ao). 


i 
’ 
Xo 


Ob 


Ob: 


= Ou - fu (h' — ao) — 9 


Da nun 


— 


Ou = Oh: D: 


so resultiert: 
h’ — X, i Ob Xo g Xo rs ) 

zo eene Je 80 |, 

6 M x, = 6 - op m fu - (h’ — x,) (h' — ao) — Gb Zei b (X, — 30), 
fe. 6.x,-M 
dE ar 5 (h"—x,)(h"’—a0 — Xo? b (xy — 3 ao) | 
Es ist selbstverständlich, daß sämtliche drei Formeln für op einen und 
denselben Wert ergeben müssen. Um jedoch den Beweis hierfür zu 
erbringen, setzen wir zwei der gerechneten Werte op einander gleich 
und berechnen aus dieser Gleichung die Größe x,. Setzen wir also 
beispielsweise: 
3M-x, 


b - xo? + 3 m fu [P (Xo — 20)? + (h’ — x6)°] 
Es l EDEN. un 
~ 6m fu (h‘ — xp) (h — ao) — x% b (xy — 3 ao)’ 





M = op -m: fy 





so muß sein 
2 { b-x,? + 3m fu [f (xo — 20)? + (h'— xp)*] 
= 6 m fu (h' — x,) (h’ — ao) — X? b (Xa — 3%), 
0=2b x? + b x? + 6 m fu (h’ — x9) (h’ — x, —h' + ao) 
+ 6 m fu $ (xy — 20)? — 3 ao Se b , 
= 8 b xy? (xy — %) + 6 m f u(h’ — xp) (— Xo + 20) 
+ 6 m fu P (X, — ao)?, 








2mf, 2mf 

= ¿E (h — xp) + T B (xo — a0), 
2mf : 2mf, 

= xo + + xy (B + 1) — EG (Bao + hb’). 


Das ist dieselbe quadratische Gleichung, die wir früher 
zur Berechnung von x, aufgestellt hatten. 

Sind die Werte x, und o» ermittelt, so erfolgt die 
Berechnung von ou und oo nach 
Ou = 6b -° =, = 

Xo 

Sind mithin die Größen h = h’ + au, fo und fu sowie 
m gegeben, so steht der Ermittelung von Xo, 6b , 00 und 
61 nichts im Wege. In der Praxis liegt aber die Auf- 


gabe fast immer so, daß die Größen h , fo und fu gesucht 
werden, oder es sind nur eine oder zwei von ihnen 


So 


und Go = Oh, m. 
Xo 





bekannt. Wir wollen deshalb hier auf diesen Fall 
näher eingehen. Zunächst zeigt die Gleichung 

ge Pe _ Y KS 

Ob Ee = Xo Xo d 


daß wir bei Bestimmung der Größe x, von dem Verhältnis der Beton- 
beanspruchung zur Beanspruchung der Zugeiseneinlage ausgehen können, 
wie dies ja auch in derselben Weise bei dem einfach armierten Beton- 


balken geschieht. Bezeichnen wir das Verhältnis Er =m, so ist 
ERBEN Ban 
o GE 


Führen wir allgemein für a die Bezeichnung d ein, so können wir 


schreiben: 
b’—x, ‘ S 
ô= m. ———; x ð = m h'— m xo. 
Xo 
: m hi 
Xo (m + ð) =m- h’; KEE TE A 


Setzt man diesen Wert für x, in die früher aufgestellte Gleichung 
ET E fa (Pao +h) =0 


fu und hr. 





ein, so erhält man eine Beziehung zwischen den beiden Unbekannten 
Eine zweite Beziehung zwischen fu und h’ erhält man 


D 


in eine der für ermittelten 


durch Einsetzen des Wertes x, = a+ 
Gleichungen. Sind so zwei Gleichungen mit den Unbekannten fu und 
h‘ aufgestellt, so bietet deren Berechnung keine Schwierigkeit. Es ist 
zweckmäßig, für m und d von vornherein die angenommenen Werte 
einzusetzen und den so ermittelten Zahlenwert weiter zu benutzen; denn 


h a : 
wollte man mit dem algebraischen Wert x, = sor weiter arbeiten 


und eine direkte algebraische Lösung für h’ oder fu suchen, so würde 
es sich zeigen, daß die Ausdrücke umständlich und unübersichtlich er- 
scheinen. (Fortsetzung folgt.) 


Simplex Automat. 
(Mit Abbildungen, Fig. 71—73.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 

Die Leichtigkeit der Einstellung der Maschine ist also durch 
folgende Umstände begründet: Der Werkzeugschlitten kann durch den 
Kreuzhebel rück- und vorwärts gegen das Arbeitsstück bewegt werden, 
und dies in Verbindung mit den Stellschrauben für die Stichelhäuser 
der ersten und zweiten Position erleichtert die schnelle Einstellung der 
Werkzeuge. Anderungen der Vorschublänge des Werkzeugschlittens 
erfolgen Teicht durch die Universalscheibe, wobei das Anbringen von 
losen Kurvenstücken an einer Trommel ganz wegfiillt. Anderungen der 
Vorschubgeschwindigkeit d. h. Regulierung der Arbeitsleistung der 
Maschine werden durch Wechselräder an der Vorderseite der Maschine 
bewirkt. Die Räder sind leicht zugänglich und auf Zapfen leicht an- 
zubringen. Anderungen der Länge des Materialvorschubes erfolgen 
ebenso leicht durch Regulierung einer Stellmutter. 

Beim Simplex-Automat hat man je ein besonderes Schrupp- und 
Schlichtstichelhaus, weil es sich nicht bewährt hat, dasselbe Werkzeug 
zum Schruppen und Schlichten zu verwenden. Bei stärkeren Zapfen 
läßt sich ein Hohlfräser nicht immer vorteilhaft verwenden, da die Zähne 
bei hartem Material keinen starken Vorschub aushalten können, während 
bei geringem Vorschub der Span dünn wird und sich nicht leicht auf 
drei Zähne verteilen läßt. Ist deshalb der Fräser nicht ganz genau 





Fig. 71. Z. A.: Simplex- Automat. 


ee so wird ein Zahn mehr abnehmen als die anderen. Um 
diesem Übelstand abzuhelfen, ist das in Fig. 72 veranschaulichte Schrupp- 
stichelhaus als Dreistahlhalter konstruiert. Die Zähne des Fräsers sind 
durch drei Stähle ersetzt, die leicht geschliffen und eingestellt werden 
können. Die Stähle sind in doppelter Reihe angeordnet: erstens von 
vorn nach hinten und zwar so, daß der erste Stahl 1mm vor dem 
zweiten, dieser wieder 1 mm vor dem dritten steht; zweitens radial in 


| Reihen: soll z. B. ein Zapfen von 15 mm Durchmesser auf 12 mm ab- 


gedreht werden, so dreht der erste Stahl den Zapfen auf 14, der zweite 
auf 13 und der dritte auf 12 mm Durchmesser. Dank dieser doppelten 
Serienanordnung nimmt jeder Stahl einen Span. Ferner schneiden die 
Stähle tangential, so daß der Schnittdruck in der Richtung des Stahles 
wirkt. Da der Stahl in dieser Richtung eine große Widerstandsfähig- 
keit besitzt, kann man einen sehr kräftigen orschub nehmen. Man 
schruppt mit Leichtigkeit zwei bis dreimal so schnell als bei den ge- 
wohalichen Stichelhäusern mit Liinetten. Hierbei dienen die zwei Stähle 
als Lünette für den dritten. 

Bei den bisherigen Stichelhäusern sind die Rollenlünetten, wenn 
solche überhaupt vorhanden sind, in einem gemeinsamen Halter unter- 
gebracht, so daß sie nur gemeinsam verstellt werden können. Bei 
stärkeren Zapfen werden deshalb die Lünetten einander zu nahe stehen, 
bei dünneren aber soweit auseinander, daß sich der Zapfen dazwischen 
keilt. Dieser Ubelstand ist bei dem in Fig. 71 dargestellten Simplex- 
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Schlichtstichelhaus vermieden. Es hat zwei Stähle und ist deshalb so- 
wohl für einfache, als für abgesetzte Zapfen verwendbar. Der erste 
Stahl ist tangential angeordnet und hat zwei Rollenlünetten, die unab- 
hängig voneinander verstellbar sind, so daß man stärkere und dünnere 
Zapfen immer an der richtigen Stelle unterstützen kann. Der zweite 
Stabl schneidet radial und sitzt in einem Halter, der in der Längs- 
richtung verstellbar und drehbar angebracht ist. Er ist durch eine 
Justierschraube leicht einzustellen und kann, ohne daß der einmal ein- 
gestellte Halter zu lösen wäre, herausgenommen und geschliffen werden. 
Auch die Lünetten für den hinteren Stahl sind mit Rollen versehen 
und unabhängig durch Justierschrauben verstellbar. Bei den meisten 
bisherigen Werkzeugen sind Halter und Stahl durch eine gemeinsame 
Schraube befestigt; beim Herausnehmen des Stables wird auch der 
Halter gelöst, so daß man von neuem einstellen muß. 

Fig. 73 zeigt den Einstechstahlhalter für gerade Stähle, der sehr 
solid und kräftig gebaut ist, so daß ein Federn ausgeschlossen ist. 
Mittels Lehre ist der Stahl leicht einstellbar. Der Halter selbst kann 
im Querschlitten durch eine Stellschraube in wagerechter Richtung ein- 
estellt werden. Der Stahl schneidet tangential, wodurch der Druck 
in der Richtung des Stahles erfolgt, in der dieser eine große Wider- 





Fig. 72. Z. A.: Simplex-Automat.' 


standsfähigkeit besitzt; auch kann er in dieser Stellung besser ausge- 
nutzt werden und ist leichter zu schleifen. Die oberen Querschlitten 
des Simplex-Automaten können gleichfalls einen breiten Fassonstahl 
aufnehmen. Ihre Führung ist breit und gut, ihr Hub fein verstellbar. 
Der kleine Armhebel, der den Querschlitten herunterdrückt, ist nicht 
durch ein Langloch mit einem Bolzen im Querschlitten, sondern der 
Bolzen ist mit einem Zapfen verbunden, der in einem Lager im Hebel 
gleitet; hierdurch 
wird jeder tote 
Gang vermieden, 
und die Bewegung 
ist sehr gleich- 
mäßig. In dem 
Drehstahlhalter ist 
der Stahl in einer 
drehbaren Kappe 
angebracht, damit 
er leicht heraus- 
genommen werden 
kann. Zu dem 
Zweck wird die 
Kappe hochge- 
schlagen und die 
Befestigungs- 
schraube gelöst. 
Nach dem Schlei- 
fen wird der Stahl 
wieder eingesetzt, 
und da er vorn 
etwas abgeschliffen 
ist, wird er durch 
die Justierschraube 
vorgestellt. Ferner 
wird der Stahl beim 
Schleifen auf der 
oberen, schmalen Seite an der Spitze etwas abgeschliffen; die Klappe 
wird deshalb durch den Justierkeil leicht nachgestellt. Die ganze 
Operation ist im Handumdrehen ausgeführt, was bei den üblichen Haltern 
ausgeschlossen ist. 


D 





Fig. 73. Z. A.: Simplex- Automat. 





Bohren von Hartguß. 


Nachdruck verboten. 
Ist es erforderlich, Hartguß — und sei er noch so hart — zu bohren, 
so kann man ihn mittels gewöhnlichen flachen Bohrers aus gutem 
kohlenstoffreichen Stahl bearbeiten. Es ist eine Stahlsorte zu wählen, 
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die bei niedriger Rotglut 
von sehr hartem Material 
Sole stattfinden. 

Man muß einen sehr starken Vorschub für den Bohrer verwenden; 
denn es ist ein gewaltiger Druck erforderlich, um ihn in das wider- 
standsfähige Metall hineinzutreiben. Ist die Bohrmaschine nicht sehr 
stark, <o wird der Bohrer, anstatt in das Metall hineinzudringen, ein- 
fach auf der Oberfläche hin- und hergleiten und seine Spitze bald 
stumpf werden. 

Bezüglich der Umdrehungszahl ist zu sagen, daß die höchste Ge- 
schwindigkeit am geeignetsten ist, bei der der Bohrer nicht so bald 
stumpf wird. Die Umfangsgeschwindigkeit des Bohrers kann etwa 
60 bis 75 cm in der Minute betragen. Schmiermittel für die Bohrer- 
spitze haben keine Wirkung. Man verwendet lieber einen flachen 

ohrer als einen Spiralbohrer. Natürlich gibt es „Hartguß*, der mit 
einem Spiralbohrer bearbeitet werden kann, aber bei WEE wie er 
für Walzen verwendet wird, ist dies nicht der Fall. 


ehärtet werden kann, weil dies beim Bohren 
Bedingung ist. Das Abschrecken sollte in 


Dampfwasserableiter. 
(Mit Abbildung, Fig. 74.) 


Nachdruck verboten. 


Ein Dampfwasserableiter (Fig. 
74) ist Karl Heinrich Kauff- 
mann in Hannover und Georg 
Teich in Frankenthal] (Pfalz) 
unter Nr. 171113 patentiert worden. 
Er ist dadurch gekennzeichnet, 
daß das Dampfwasser zwei Ven- 
tile b, e nacheinander passieren 
muß, die so angebracht und durch 
einen Ausdehnungskörper d be- 
kannter Art gekuppelt sind, daß 
der Flüssigkeitsüberdruck sie in 
entgegengesetztem Sinne beein- 
flußt, die relative Hubhöhe der 
Ventile aber durch den Aus- 
dehnungskörper d derart beein- 
fluBt wird, daß je nach der 
höheren oder niederen Temperatur 
der durchströmenden Flüssigkeit 
dem einen oder dem anderen Ventil ein 
dichtes Abschließen ermöglicht wird. 





Fig. 74. Z. A.: 
Dampfwasserableiter. 


Indikatorhahn. 
(Mit Abbildung, Fig. 75.) 
Nachdruck verboten. 

` Beim Entnelmen von Indikatordiagrammen an Gasmotoren ergeben 

sich oft dadurch Schwierigkeiten, daß der Kanal, der vom Zylinder zum 

Indikator führt, wie ein Glührohr wirkt und Zündungen veranlaßt. 

Es ist verschiedentlich erforderlich gewesen, diesen Kanal zu verschließen, 

um den normalen Betrieb des Motors aufrecht zu erhalten. Der Société 

Anonyme des Moteurs & Gaz A. Bollinekx in Huyssinghen 

(B elg.) ist es nun gelungen, einen Indikatoranschlußhahn zu kon- 

struieren, bei dessen Verwendung die erwähnten Mißstände nicht auf- 
treten können. 

Wie Fig. 75 zeigt, ist der Stutzen i behufs Aufnahme eines Luft- 

zuführungsventiles durchbohrt. Während der Ansaugeperiode öffnet sich 


das Ventil d nach innen, so daß die durch die Bohrungen e zuströmende 
Frischluft in den vom 
Zylinder zum Indikator 
führenden Kanal ein- 
dringen kann und alle 
Verbrennungsgase ver- 
driingt. So bleibt der 
Kanal auch während der 
Kompressionsperiode 
mit Frischluft gefüllt, 
die gleichzeitig den 
Stutzen und den Indi- 
kator wirksam kühlt. 

Der Schluß des Ven- 
tiles d wird durch sein 
Eigengewicht und die 
Wirkung der Feder f 
herbeigeführt. Durch | 
Verstellung der Mutter g auf der Ventilspindel läßt sich die Feder- 
spannung regeln. Zum Ein- und Ausbringen des Ventiles ist dem Ventil- 
sitz gepebuber eine Bohrung vorgesehen, die im allgemeinen durch die 
Kopfschraube h verschlossen wird. 

Außer zum Anschließen des Indikators läßt sich der neue Hahn oder 
Stutzen auch zur Kühlung von Stellen im Zylinderkopf u. dergl. ver- 
wenden, wo sich heiße Gase leicht festsetzen und Veranlassung zu 
Frühzündungen geben. Dadurch, daß man durch das Luftventil Frisch- 
luft ins Innere der Ventilspindel einführt, läßt sich die Neuerung auch 
an Stelle der Wasserkühlung zum Kühlen von Ventilen benutzen. 
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Fig. 75. Z. A.: Indikatorhahn. 





Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


42, Jahrgang. Nr. 6. 














Begründet von W. H. Uhland. 





Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen 
ohne Quellenangabe, ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


18. März 1909. 




















» gleichviel ob mit oder 
Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 

















*!,-gekuppelte HeiBdampf-Schnellzuglokomotive der 


Italienischen Staatsbahnen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 13 und Abbildung, Fig. 76.) 


Nachdruck verboten. 

Die giinstigen Ergebnisse, die mit den auf der Weltausstellung in 
Mailand 1906 vorgeführten Heißdampflokomotiven gewonnen wurden, 
veranlaßten die Generaldirektion der italienischen Staatsbahnen, diese 
Maschinengattung für ihre Betriebe einzuführen. Sie beauftragte die 
Berliner Maschinenbau-Act.-Ges. vormals L. Schwartz- 
kopff in Berlin mit der Lieferung von 24 Stück */,-gekuppelten 
Zwillings-Heißdampf-Schnellzuglokomotiven mit Rauchröhrenüberhitzer, 
System Schmidt. 

Die Lokomotiven sollten auf den nahezu ebenen Strecken Mailand- 
Turin und Verona-Venedig mit ganz kurzen starken Steigungen Ver- 
wendung finden und nur leichte chnellzüge von rund 280 t Gewicht 
(ausschließlich Lokomotive und Tender) befördern. Größere Zugkräfte 
sind daher nur vorübergehend auszuüben, dann ist aber auch eine 
Maschinenzugkraft zu entwickeln, die das große Adhäsionsgewicht der 
drei gekuppelten Achsen voll ausnutzen läßt. Zur Bedingung war 
gemacht, die Gesamtanordnung und alle Teile der schon vorhandenen 
*/,-gekuppelten Zweizylinder-V erbund-Schnellzuglokomotiven der Gruppe 
630 beizubehalten und nur die Teile zu ändern, die infolge der An- 
wendung des Heißdampfes und des Rauchröhrenüberhitzers unbedingt 
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die langen Überhitzerrohre nicht durchbiegen und den unteren Reinigungs- 
raum verengen können, sind an den unteren Rohren starke seitliche 
Stützen p hart angelötet und zwischen die Rohre Abstandhalter p, aus 
Temperguß eingeklemmt (Fig. 7). Die Enden der Überhitzerrohre unter 
dem Dampfsammelkasten sind durch einen Blechkasten q abgeschlossen, 
dessen vordere Wand durch zwei Regelklappen gebildet wird (Fig. 1). 
Diese en können durch eine Hebel- und Zugstangenssrbindähe 
geöffnet und mehr oder minder wieder geschlossen werden. Das Öffnen 
es beim Anfahren selbsttätig durch einen sogenannten Automaten. 
m Führerstande zeigt sich das dadurch an, daß die verlängerte Kolben- 
stange r des Automaten aus der Nabe des aufgesteckten Handrades 
heraustritt. Wenn während der Fahrt die Dampftemperatur merklich 
über 340% zu steigen beginnt, so können die Klappen durch Drehen 
des Handrades nach Wunsch mehr oder weniger geschlossen „und 
demnach der Zug um die Uberhitzerrohre verschwächt, also die Uber- 
hitzung herabgemindert werden. Die Klappenhebel sind durch eine 
Kette auch mit der Rauchkammertür verbunden. Mit dieser werden 
daher gleichzeitig die beiden Regelklappen geöffnet, so daß die ganze 
Überhitzereinrichtung besichtigt werden kann. Ist der Abdampf nach 
Offnen des Reglers in den Sammelkasten eingetreten und hat er die 
Überhitzerrohre zweimal im Gegenstrom und zweimal im Gleichstrom 
durchströmt, so geht er als Heißdampf durch die Einströmrohre in die 
Dampfzylinder. 

ie DD UNE nach den 
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innen und geneigt liegenden 
Zylindern (Fig. 10 und 


bewirkt eine außen liegende Heusinger- 
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Fig. 76. Z. A.: °,-gekuppelte Heißdampf-Schnellzuglokomotive der Italienischen Staatsbahnen. 


umgestaltet werden müßten. In keinem Falle dürfe der Gesamtmaschinen- 
druck der drei gekuppelten Achsen 44,5 t und der einer einzigen Achse 
15 t überschreiten. 

Diese Vorschriften sind bei der in Textfig. 76 und durch die 
Fig. 1—4 der Tafel 13 dargestellten Lokomotive genau eingehalten 
worden. Das gestattete Adhäsionsgewicht von 44500 kg ist mit 44280 kg 
nahezu erreicht worden, während die höchstbelastete Achse nur 14860 
Druck aufweist, damit also unter 15000 kg bleibt. Im übrigen ist 
trotz der Vergrößerung der Heizfläche und des Einbaues des Uber- 
hitzers mit all seinem Zubehör das Leergewicht der Heißdampflokomo- 
tive um rund 700 kg geringer, das Adhäsionsgewicht und das Dienst- 
gewicht aber wegen des größeren Wasserinhaltes des Kessels größer 
als das der Verbundlokomotive ausgefallen. Von dieser unterscheidet 
sich die Heißdampflokomotive durch eine andere Ausführung des 
Langkessels, der Bactbkänmer, der Esse und des Blasrohres, der 
Zylinder und Schieberkasten nebst allen Stopfbüchsen, der Kolben und 
Kolbenstangen, der Kolbenschieber und der Dampfeingangrohre, während 
die Bauart der Kreuzköpfe, Gleitstangen und Pleuelstangen nur des- 
wegen eine Anderung erfahren mußte, weil die Zylinder infolge der 
langen Heißdampf-Stopfbüchsen vorzurücken waren. Neu hinzugekommen 
sind die zur Bedienung einer Heißdampflokomotive nötigen besonderen 
Teile und Züge. 

Der Langkessel enthält 116 nahtlos gezogene eiserne Siederohre 
von 45/50 mm Durchmesser und 4 m freier Länge und 21 solche von 
124/183 mm Durchmesser. Der Rauchröhrenüberhitzer von Schmidt 
besteht aus dem gußeisernen Dampfsammelkasten m (Fig. 1) und 
4 >< 21 = 84 nahtlos gezogenen eisernen Uberhitzerrohren m, von 
28/36 mm Durchmesser, die hinten durch Stahlgußkrümmer n verbunden 
sind (Fig. 5 und 6), vorn aber mit Flanschen o und Schlitzschrauben o, 
(Fig. 8 und 9) am Dampfsammelkasten befestigt werden. Damit sich 
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Steuerung, bei der die sonst vom Kreuzkopf ausgehende Gegenlenker- 
bewegung von einer Gegenkurbel eingeleitet wird. Zur besonderen 
Ausrüstung der Dampfzylinder Besen ein großes Luftsaugventil und 
ein Sicherheitsventil an jedem Deckel, sowie der Umlauf mit Hahn t 
und Zug (Fig. 14—16). Die Umlaufhähne werden durch einen Auto- 
maten an der rechten Rauchkammerseite ebenfalls selbsttätig bewegt. 
Wenn beim Anfahren nach Öffnen des Reglers Dampf aus dem rechten 
Schieberkasten in den Automaten tritt, so wird dessen Kolben nach 
hinten geschoben. Daß das sofort richtig geschieht, macht sich im 
Führerstande dadurch bemerkbar, daß die verlängerte Kolbenstange 
aus ihrer Führung über dem Steuerbock herausschießt. Sowie nach 
dem Absperren des Reglers (also vor einem Halt oder beim Leerfahren 
im Gefälle) der Dampfdruck im rechten Zylinder, also auch der Druck 
auf den Kolben des Automaten, sinkt oder gleich Null wird und der 
im Zylinder gebliebene Dampf durch das Rückschlagventil heraus- 
etreten ist, zieht das Gegengewicht den Zug herum und öffnet damit 
die Umlaufhähne, wobei der Griff an der verlängerten Kolbenstange 
des Automaten vorschießt. Sollte dies nicht sofort geschehen, so kann 
der Führer den Griff vorstoßen. 

Angetrieben wird die zweite festgelagerte Kurbelachse. Die vordere 
der drei gekuppelten Achsen ist mit der Laufachse in einem Dreh- 
gestell, Bauart Zara, gelagert. Die beiden hinteren Achsen sind mit 
beweglichen Achslagern nach Patent Zara (Fig. 12 und 13) ausgerüstet. 
Die Maschine hat eine selbsttätige, schnellwirkende Westinghouse- 
Druckluftbremse, und zwar werden die beiden hinteren gekuppelten 
Achsen durch zwei achtzöllige Bremszylinder und gleichzeitig die beiden 
vorderen, im Drehgestell gelagerten Achsen durch einen zehnzölligen 
Zylinder bedient. 


Vor Ablieferung der Lokomotiven an die italienische Staatsbahn 


wurden Versuchsfahrten vorgenommen, über deren außerordentlich 
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befriedigende Ergebnisse Dipl.-Ing. E. Brückmann in der Z. d. V. d. I., 
Jahrg. 1908, S. 1301fF berichtet. Wir geben im folgenden noch die 
Hauptdaten der Heißdampflokomotive: 


_ Kesselüberdruck 12 At 
Zylinderdurchmesser 540 mm 
Kolbenhub 00. — 
Treibraddurchmesser 1850 „ 
Laufraddurchmesser 950 — 
fester Radansatz der gekuppelten Achsen 2250 , 
Fester Radansatz des Drehgestells 2550 „ 
Gesamtradstand 6750 , 
Rostfläche 2,46 qm 
Feuerbüchsheizfläche 9,90 , 
Anzahl der Siederohre 116 u. 21 
Durchmesser der Siederohre 45/50 u. 124/133 mm 
Freie Liinge der Siederohre 4000 , 
Siederohrheizfliche 98,4 qm 
Heizfliiche ohne Uberhitzer 1085 „ 
Anzahl der Uberhitzerrohre 84 
Durchmesser der Uberhitzerrohre 28/36 mm 
Uberhitzerheizfliiche 33,5 qm 
Gesamtheizfläche 141,8 „ 
Wasserinhalt des Kessels (150 mm) 4945 Itr. 
Dampfraum des Kessels (150 mm) 1805 „ 
Leergewicht 48975 kg 
Schienendruck der Laufachse 11100 , 





Fig. 77. Z. A.: Wasserwerk der Gemeinde Rosenthal- Wilhelmsruh-Nordend bei Berlin. 


Schienendruck der vorderen Kuppelachse 14860 kg 
A , Treibachse 14700 „ 
$ » hinteren Kuppelachse 14720 „ 

Adhäsionsgewicht 44280 „ 

Dienstgewicht 55020 „ 

Größte Zugkraft (0,70) 9275 , 

Tender: 

Zahl der Achsen 3 

Raddurchmesser 1095 mm 

Wasserinhalt 15000 ltr. 

Kohleninhalt 5000 kg 

Leergewicht (ohne Geräte) 13525 „ 

Dienstgewicht (einschl. Geräte) 84075 , 


Wasserwerk 
der Gemeinde Rosenthal-Wilhelmsruh-Nordend bei Berlin. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 14 u. Abbildung, Fig. 77.) 


, Nachdruck verboten. 

Auf Tafel 14 ist in Fig. 1 der Grundriß vom Wasserwerk nebst 
Enteisenungsanlage der Gemeinde Rosenthal-Wilhelmsruh-Nordend bei 
Berlin wiedergegeben. Die komplette Pumpmaschinen-, Sandwasch- 
und Enteisenungsanlage hierfür wurde von Gebr. Körting Aktien- 
gesellschaft, Körtingsdorf bei Hannover geliefert. 

Die Pumpenanlage im Raum B, von dem Textfigur 77 ein an- 
schauliches Gesamtbild gibt, besteht aus zwei Systemen, die je von einer 
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20 PS-Sauggasmaschine betrieben werden. Durch die Rohrleitung e 
wird das Rohwasser aus dem Sammelschacht von den beiden Pumpen 
c c, angesaugt und durch die Leitung f in die Ringleitung der Enteisenungs- 
anlage D gedrückt, um alsdann durch Körtingsche Streudüsen in Atome 
zerstáubt zu werden. Durch die Kanäle h h, wird das gereinigte 
Wasser zum Sammelkanal i geführt, von hier durch die Rohrleitung k k, 
von den beiden Reinwasserpumpen d d, angesaugt und durch die 
Druckleitung 11, m in den Hochbehälter gefördert. Jedes Pumpen- 
aggregat fördert stündlich 62 cbm Rohwasser vom Brunnen auf die 
Enteisenungsanlage und 60 cbm Reinwasser von hier zum Hochbehälter: 


Die von den beiden 20 PS-Sauggasmotoren b b, mittels Riemen 
angetriebenen Pumpen sind liegende doppeltwirkende Zwillingspumpen ; 
sie machen 69 Touren in der Minute, während die Motoren mit 
190 minutlichen Umdrehungen laufen. Das Sauggas zum Betriebe der 
letzteren wird von zwei, im Generatorraum A aufgestellten Sauggas- 
generatoren in bekannter Weise erzeugt. 

Die in Fig. 10 im Schnitt wiedergegebene Körtingsche liegende 
doppelt- und vierfachwirkende Plungerpumpe eignet sich für größere 
e E EN und zwar sowohl zur Förderung großer 
Wassermengen bis zu 600 cbm stündlich, als auch für große Saug- und 
Druckhöhen. Der reichlich dimensionierte Pumpenkörper besteht aus 
einem geräumigen, beiden Seiten der Pumpe gemeinsamen Saugwind- 
kessel. Die Saugventile p, p, und die Oe AER p pı (Fig. 10) 
liegen senkrecht übereinander behufs günstiger Wasserführung. Um 
die beim Hubbegion zu beschleunigende ge sehr klein 
zu erhalten und ein Abreißen der Wassersänle beim Ansaugen mit 
höherer Tourenzahl zu vermeiden, sind die 
Saugventile p, p, zweckmäßig zwischen dem 
Plungerkolben r und dem Geer 
angeordnet. Der Plunger wird in einer von 
außen ebe beiden Pumpenseiten 
gemeinsamen Stopfbüchse geführt. Die über 
den Druckventilen aufgeschraubten Wind- 
hauben q sind geräumig. Saug- und Druck- 
räume sind durch Umlaufventile miteinander 
verbunden. Sämtliche Armaturen, Belüftungs- 
und Entlüftungs- oder Entleerungsvorrich- 
tungen der Pumpe und zwei Umlaufventile 
liegen an derselben Pumpenkörperseite, um 
von einem Standorte aus bequem und leicht 
gehandhabt und beobachtet werden zu können. 
Saug- und Druckventile werden meistens als 
Rotgußringventile mit Sitzen aus GuBeisen 
oder Rotguß ausgeführt und die Ventile durch 
Gummifedern belastet, um rechtzeitigen Ven- 
tilschluß zu erreichen. Die Ventile sind leicht 
und ohne großen Zeitverlust herauszunehmen. 
Den Schnitt eines solchen Metallringventils 
veranschaulicht Fig. 7. 

Kreuzkopfgleitbahn und Hauptkurbel- 
wellenlager bestehen aus einem Gußstück und 
sind mit dem Pumpenkörper verschraubt. 
Kurbelwellenlagerschalen und die Pleuel- 
stangenlager sind aus Bronze, während bei 
poa on Modellen die gußeisernen Lager mit 

Veißmetall ausgegossen sind. Plungerstange, 

Kreuzkopfzapfen, Pleuelstange und die mit 
Stirnkurbeln versehenen Kurbelwellen sind 
aus Stahl hergestellt. 

Die Körtingschen 20 PS-Sauggasmotoren 
sind liegende einfachwirkende Viertaktgas- 
maschinen und werden bis zu Leistungen 
von 200 PS in einem Zylinder ausgeführt. 
Der gußeiserne Rahmen ist breit und kräftig dimensioniert, der Zylinder 
bis ans Ende unterstützt (Fig. 2), um durch große und lange Auflage- 
fläche der Maschine eine ruhige Lage auf dem Fundamente zu gewähr- 
leisten und den schädlichen Einfluß der Gestängedrucke zu vermeiden. 
Der aus besonders hartem und dichtem Eisen nach einem Spezial- 
Gießverfahren hergestellte Zylinder besitzt nur einen Flansch und hat 
keine seitlichen Angüsse, so daß ein Verziehen unmöglich ist. Er hat 
Wasserkühlung und ist durch eine Stopfbüchse am vordern Teil gegen 
den Wassermantel abgeschlossen. Auch der sehr lang gehaltene Kolben 
ist aus hartem, dichtem Eisen angefertigt und ersetzt den Kreuzkopf in 
einfacher und zweckmäßiger Weise, Zylinder, Kolben und die aus 
weichem Eisen bestehenden Kolbenringe gewährleisten die denkbar 
größte Haltbarkeit. 


Der am äußern Zylindermantel verschraubte Ventilkopf trägt oben 
das Einlaßventil d (Fig. 4), unten das Auslaßventil d,, das absichtlich 
höher liegt, als die Unterkante des Zylinders, damit in diesem sich 
absetzende Olrückstände keine Undichtheiten des Ventils hervorrufen. 
Beide Ventile sind leicht zugänglich und wassergekühlt; sie werden 
durch Nocken und Hebel f g von der durch Kegelradantrieb betriebenen 
Steuerwelle gesteuert. Die Zündung ist elektrisch und wird durch den 
am Steuerwellenlagerbock angebrachten Magnetinduktor h betätigt. Der 
Zeitpunkt der Zündung kann während des Ganges geändert werden. 


Im Mischventil a öffnen sich beim Ansaugehub Luft- und Gaseintritts- 
kanäle stets im gleichen Verhältnis, wie weit sich jenes auch öffnen mag, 
so daß immer das günstigste Gasgemisch zur Verbrennung kommt. 


_ Zwischen dem selbsttätigen Mischventil und dem Einlaßventil liegt 
die vom Regulator betätigte Drosselklappe c, die sich je nach der 
Kraftentnahme mehr oder weniger schließt und die entsprechende 
Brennstoffmenge zuführt. 
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Außer für Gasbetrieb eignen sich die Körtingschen einfachwirkenden 
Viertaktmaschinen auch für verschiedene flüssige Brennstoffe, die in 
einer geeigneten Vorrichtung fein verteilt und mit der zur Verbrennung 
nötigen Luft gemischt werden. Gewisse Brennstoffe verlangen außerdem 
eine Vorwärmung. Fig. 9 veranschaulicht im Schnitt einen solchen 
Vergaser- und Zerstäubungsapparat in Verbindung mit dem Zylinder. 
Durch die Saugkraft des Kolbens wird der Zerstäuber geöffnet, und 
der Brennstoff gelangt nun in Form eines feinen Staubes in den 
Verdampfungsraum ], nachdem er sich noch mit der am Zerstäuber 
vorbeistreichenden nötigen Verbrennungsluft gemischt hat. Vom Ver- 
dampfraum | aus wird der Brennstoff dann in bekannter Weise zum 
Einlaßventil geleitet. Bei Petroleum, Benzol, Spiritus werden die aus 
der Verbrennung entstandenen heißen Gase nicht direkt durch m in 
den Auspuff geleitet, sondern erst in den Heizraum o, der den Ver- 
dampfraum | umgibt, so daß dieser wie auch der die Luft zuführende 
Kanal vorgewärmt wird; die Heizgase atrömen schließlich durch den 
linksliegenden Stutzen m zum Auspuff. Während Benzol und Spiritus 
nur geringe Vorwärmung erfordern, braucht Petroleum eine sehr reich- 
liche. Man leitet daher die gesamten Verbrennungsgase um den Ver- 
dampfraum, bei Benzol und Spiritus dagegen nur einen Teil davon, 
indem man bei n Drosselbleche oder Verschlußscheiben mit ver- 
schieden großen, dem Brennstoff entsprechenden Öffnungen einlegt. 

Das Anlassen der Maschinen über 10 PS geschieht mittels 
Druckluft; kleinere Maschinen werden mittels Sicherheitskurbeln 
von Hand angedreht. Spiritus-, Benzol- und Petroleummaschinen 
läßt man zunächst mit Benzin anlaufen, bis die nötige Wärme des 
Verdampfungsraumes erreicht ist. Die Preßluft wird durch Preß- 
luftpumpen erzeugt; eine Pressung von 6—8 Atm. genügt zum 
Anlassen. Kleinere Maschinen von 12—35 PS Leistung besitzen 
ein Ladeventil, das die bei abgestelltem Gashahn infolge der 
noch im Schwungrade enthaltenen lebendigen Kraft durch die 
Maschine geförderte atmosphärische Luft in einem Druckbehálter 
aufspeichert und so eine Druckluftpumpe unnötig macht. 

Die Schmierung des Zylinders wird durch eine vom Motor 
betätigte Schmiervorrichtung bewirkt, und die Schmierung des 
Kolbenbolzens sowie der Kurbelkröpfung erlaubt einen ununter- 
brochenen Betrieb. Die Hauptlager der Maschine sind mit der 
bewährten Ringschmierung ausgestattet. 

Die Enteisenungsanlage D besteht aus den beiden 
Sandfilteranlagen g g,. An den Wänden entlang ist die Ring- 
leitung f, f, geführt, aus der das eisenhaltige Rohwasser durch 
Kórtiogsche Streudüsen, die in regelmäßigen Abständen ein- 

eschraubt sind, in fein zerteiltem Zustande gespritzt wird. 

urch diese Zerstäubung kommt das Wasser mit der Luft in 
innigste Berührung, wodurch das in ihm enthaltene Eisenoxydul 
in Eisenoxyd verwandelt wird, das als schlammartige Masse auf 
der oberen Sandfilterschicht zurückbleibt. Eine Verstopfung oder 
Abnützung der Streudüsen durch das Wasser findet nicht statt. 

Durch Rohrleitungen h h, wird das enteisente und filtrierte 
Wasser in den zwischen den beiden Filterkammern liegenden 
Reinwasserbehälter i geleitet, von wo es die Reinwasserpumpen 
d d, durch das Saugsieb k entnehmen. 

Besondere Sorgfalt ist seitens der Firma Gebr. Körting auch 
auf eine hygienisch einwandfreie Reinigung der Filtermassen 
gelegt. Da die oberen Filterschichten durch die Eisenoxydaus- 
scheidungen allmählich verschlammen, müssen diese entfernt und 
gewaschen werden. Dabei braucht das Filter nicht außer Betrieb 

setzt zu werden, vielmehr kann die Reinigung während des 
Betriebes erfolgen, ohne daß das Wasser abzulassen wäre. Voın 
Rande des Filters oder einer darüber angebrachten Laufbrücke 
aus wird ein an einem Spiralschlauch n, lee 2 Saugmund- 
stück bis auf die obere Sandschicht geführt. Er ist an einen 
durch Druckwasser betriebenen Körtingschen Wasserstrahl-Ele- 
vator angeschlossen, der im Sandwäscheraum C montiert ist. Infolge 
seiner kräftıgen Saugwirkung saugt er nicht nur Wasser, sondern auch 
die durch dessen Bewegung aufgerührte oberste verschlammte Sand- 
schicht an und führt das Gemisch direkt in die Körtingsche Wasser- 
strahl-Sandwäsche. 

Dieser Apparat besteht, wie Fig. 8 zeigt, aus vier eisernen Wasch- 
kästen n. Auf ihrem Boden ist je ein Wasserstrahl-Elevator p mon- 
tiert. Das unreine Sandgemisch kommt nun zunächst in den ersten 
Kasten, wo es durch einen Strahl reinen Wassers bearbeitet wird, 
der unten durch das Zuflußrohr o, aus der Leitung o eintritt. In, den 
zweiten Kasten wird der Sand durch den Elevator p und das Über- 
laufrohr r geführt, von hier auf dieselbe Weise in den dritten und den 
vierten Kasten befördert. In den einzelnen Kästen setzt sich der Sand 
zu Boden. Das Betriebswarser der Elevatoren nimmt den Schmutz nach 
und nach auf, und dieses schmutzige Wasser fließt durch die seitlich 
in den Kästen angebrachten Überläufe q ab; o (Fig. 8) ist der 
Wasserabschluß zu den Elevatoren An den Uberlaufrohren r ist 
noch ein Absperrscbieber s für die Reinigung der Elevatoren p mon- 
tiert. 

Der auf diese Weise gereinigte Sand wird aus dem letzten Kasten 
durch einen Wasserstrahl-Elevator p in den Schwenkarm s, und durch 
a darangeschraubten Spiralschlauch n, wieder in den Filter zurück- 
geführt. 

Be dieser Reinigungsvorrichtung ist mit Ausnahme der Führung 
der Schläuche und des An- und Abstellens der Druckschläuche keinerlei 
Neie Arbeit zu leisten, und ein Verschmutzen der Filter, wie 
es bei anderen Reinigungsarten nicht zu umgehen ist, erscheint ganz 
ausgeschlossen. 


| 
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Fräskopfmesser-Schleifmaschine. 
(Mit Abbildung, Fig. 78.) 


Nachdruck verboten. 

Fig. 78 zeigt eine von der Firma Friedrich Schmaltz, 
G. m. b. H. in Offenbach a. M. ausgeführte Fräskopf- 
messer-Schleifmaschine. Der zu schleifende Fräskopf wird 
in den Halter e eingespannt und nach den Skalen f und g dem 
Schnittwinkel und der Lage der Messer entsprechend eingestellt. Hier- 
auf wird der Lagerarm k vermittelst Kurbel y und Gewindespindel y, 
in der Höhenrichtung und der Messerkopf durch Verschieben des 
Schiebers ¢ mit dem drehbaren Bock d so eingestellt, daß die Achse 
der Wellen p p, genau in das Mittel der Messerabrundungen fällt. 
Dann wird die Maschine in Betrieb gesetzt und der von der Lagerung m 
getragene Schleifzylinder n, der sich durch die Zustellung o in der ge- 
wünschten Lage verriegeln läßt, zum Angriff gebracht. Die achsiale 
Hin- und Herbewegung des Schleifzylinders erfolgt nach Einschalten 
der Kupplung v, durch Hebel v, selbsttätig. Während dieser Bewegung 
wird der Schwingrahmen 1 samt Schleifzylinder langsam um die 
Achse p p, geschwenkt und dadurch in einer Manipulation die Vor- 
derkante, die Abrundung und die Oberkante des Messers geschliffen. 
Die Anschläge w und w, dienen zur Begrenzung der Schwenkung. 





Fig. 78. Z. A.: Fräskopfmesser-Schleifmaschine. 


Nachdem ein Zahn geschliffen ist, wird der Friiskopf mit Hilfe der 
Teilvorrichtung (Teilscheibe h und Teilstift i) um ein Messer weiter- 
gedreht und der Vorgang beginnt von neuem. 

Die Antriebskraft liefert ein am Schwingrahmen | befestigter 1 PS- 
Elektromotor q, der gleichzeitig ein Gegengewicht für den das Schleif- 
rad mit den Leitrollen für die Riemenfibrung tragenden Bügel bildet. 
Die Motorwelle trägt an dem einen Ende eine Riemenscheibe r, von 
der aus der Schleifzylinder umgedreht wird; während von dem anderen 
Ende der Welle der Antrieb s für die mittels Schnecke und Schnecken- 
rad u und Kurvenstück d erzeugte achsiale Hin- und Herbewegung 
des Schleifrades abgenommen wird. Die Leistungsfühigkeit der Maschine 
ist durch die rationelle Anordnung des antreibenden Motors und durch 
die Vereinfachung der Antriebselemente bedingt. Auf ihr können Fräs- 
köpfe mit eingesetzten Flachmessern, wie auch solche mit Drei- und 
Vierkant-Messern, sämtlich mit gerundeten Ecken geschliffen werden. 


Rotierende Retorten mit Gasabzug. 
(Mit Abbildungen, Fig. 79 u. 80). 


Nachdruck verboten. 

Behufs gleichmäßiger Erwärmung des Verkohlungsgutes und damit 
auch quantitativ und qualitativ besserer Ausbeute bei der Trocken- 
destillation von Holzabfällen, Braunkohlen, Torf, Knochen usw. empfiehlt 
es sich, die liegenden oder geneigten Retorten während der Beheizung 
zu drehen. Aus Mangel an einer betriebssicheren Lagerung und einem 
brauchbaren Antriebe konnten sich jedoch die Drehretorten trotz ihrer 
anerkannten Vorzüge in der chemischen Technik nicht dauernd einführen. 





Ist nämlich die Retorte in zwei Stirnzapfen gelagert, so biegt sic sich 
unter der großen Last und der hohen Temperatur durch, die Stirn- 
wände bleiben nicht genau parallel zueinander, der als Gasabzug aus 
gebildete Drehzapfen läuft unrund und die Verbindung mit dem Kübleı 
wird undicht oder bricbt. Ist die Retorte mit ihrem Umfange auf 
Rollen gelagert, so tritt das Unrundlaufen des Gasabzuges ebenfalls 
bald auf, weil der Umfang der Retorte infolge der hohen Temperatur 
seine Kreisform schnell verliert, Auch sind die Rollen und deren 
Lagerungen im Feuerraum nicht betriebsfähig zu erhalten, wodurch der 
Antrieb sehr bald unbrauchbar wird. 

Diese Mißstände sind bei den rotierenden Retorten (D. R.-P. 156 952 
und 208091) der Firma Gebr. Barnewitz in Dresden sicher und 
vollkommen beseitigt. Hier ist die genaue Erhaltung der zentrischen 
Lage des Gasabzuges durch seine Entlastung gewährleistet, andrerscits 
aber auch der Antrieb dauernd betriebssicher, da alle gleitenden und 
reibenden Teile außerhalb des Feuerraumes liegen. Fig. 79 zeigt den 
Laufrollenantrieb im Vertikalschnitt und in Seitenansicht. Die Retorte W 
ruht mit ihrem Ende auf den Rollen B, deren Achse C lose in senk- 
rechten Führungen D eines Gestelles E liegt. Die Rolle B, die sich 
also nach oben und unten, nicht aber nach der Seite bewegen kann, 
ruht auf der Rolle F, die auf die in der Gabel H, des zweiarmigen 
Hebels H gelagerten Welle G aufgekeilt ist. Die Drehachse I des mit 
dem verschiebbaren Gewicht K belusteten Hebels H ist in den beiden 
Ständern E gelagert, deren Durchbrechungen L die Auf- und Ab- 
bewegung der durchgehenden Achse G gestatten. Der Antrieb erfolgt 
durch eine außerhalb der Einmauerung auf der Welle G sitzende 
Kurbel P oder ein Zahnrad. Durch die Zwischenwand M ist der ganze 
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Fig. 79. Z. A.: Rotierende Retorten mit Gasabzug. 


Antriebsmechanismus von dem Feucrraum N soweit abgetrennt, daß 
cine schädliche Temperatureinwirkung ausgeschlossen ist. 

Von den zwei zentrisch in den Stirnseiten, also in der Mittellinie 
der Retorte sitzenden Zapfen, mit denen sie in den Ofenwánden O ge- 
lagert ist, dient der eine (R) als Abzug für die Gase; er ist um den 
Betrag des Druckes entlastet, mit dem das Gewicht K am Hebel H die 
Rolle F gegen die Rolle B drückt. Durch entsprechende Größe des 
Gewichtes und des Hebelarmes kann also der Zapfen beliebig entlastet 
werden, so daß er die Retorte lediglich gegen seitliches Ausweichen 
sichert und nur sehr geringer Beanspruchung ausgesetzt wird. Weil 
die Rollen B und F jeder Unregelmäßigkeit in der Rundung der Retorte 
folgen können, bleibt diese bei der Drehung stets dem gleichen Druck 
von unten ausgesetzt, d. h. die zentralen Zapfen und speziell der Gas- 
abzug sind wührend des Betriebes dauernd entlastet, so daß die Ver- 
bindung nicht undicht werden kann. 

Die Zuleitung der Gase aus dem Retorteninnern nach dem Hohl- 
zapfen bewirkte man gewöhnlich durch ein in den Zapfen eingestecktes 
Knierohr, das im Innern der Retorte oberhalb des Verkohlungsgutes 
ausmiindete. Man wollte damit vermeiden, daß mit den Gasen auch 
feste Bestandteile in den Abzug gelangen und diesen bald verstopfen. 
Solange die Retorte nur bis zur Hälfte ıhres Fassungsvermögens gefüllt 
wird, läßt sich diese Anordnung praktisch und betriebssicher durch- 
führen. Die wirtschaftliche Ausnützung einer Retortenanlage verlangt 
aber eine möglichst vollständige Füllung. Wird nun die Retorte z. B. 
zu drei Vierteln gefüllt, so bietet das eingesteckte Knierohr dem bei 
der Drehung der Retorte hocbgeführten Material einen Widerstand, 
der eine unverhältnismäßig große Kraftleistung zum Drehen der Itetorte 
erfordert und außerdem dus Abzugsrohr auf Torsion beansprucht, je 
größer die Füllung und je schwerer das e EE ist. Den 
sich bieraus oft ergebenden Betriebsstórungen ist durch die in Fig. 80 
veranschaulichte Einrichtung vorgebeugt. Auf den Hohlzapfen b der 


sich in der Pfeilrichtung p drebenden Retorte a ist mittels Stopfbüchs«: 
der an der Drehung nicht teilnehmende Rohrteil e aufgesetzt. Zentral 
durch den Zug b führt eine Achse i, die einen zylindrischen Hohl- 
körper h trägt und in der Nabe g eines mit der Retorte fest ver- 
bundenen Zylinders e vernietet ist. Mittels des Vierkantendes k außer- 
halb des Abzugsrohres läßt sich der Zylinder h unabhängig von der 
Bewegung der Ketorte festhalten und dreheu. Uber Offnungen m in 
dem Teil des Hohlkörpers h. der von dem schraffiert angedeuteten 
Verkohlungsmaterial nicht bedeckt ist, sind zwei Vorsprünge 1 hauben- 
artig angeordnet. Die Gase können also im Sinne der Pfeile n durch 
die Offnungen m in den Ilohlkörper h und von diesem durch die 
Öffnungen f und die Durchbrechungen des Radkranzes g in den Ab- 
zug b grlaugen. Feste Bestandteile können nicht mitgeführt werden, 
da die Offnungen durch die Hauben | geschützt sind und sich außer- 
dem in dem materialfreien Raum der Retorte befinden. Der etwa 
mitgerissene Staub kann sich im unteren Teile des Körpers b ansammeln 
und nach erfolgter Entleerung der Retorte durch E Drehen des 
Körpers h an dem Vierkant k durch die Öffnungen m in die Retorte 
entleert werden. Da der Abzugskörper h innerhalb des Materials 
zylindrisch ist, so bietet er dem von der Retorte hochgefuhrten Ver- 
kohlungsgut keinen großen Widerstand. Das auf ihn ausgeübte Dreh- 
moment ist im Vergleich mit dem eines eingesetzten Kuierohres ebenso 
wie die auf die Achse i ausgeübte Torsion verschwindend klein. 


Riemen- oder elektrischer Antrieb? 


Nachdruck verboten. 

Zu der Frage, ob Riemen- oder elektrischer Einzelantrieb sich 

ünstiger gestaltet, hat Harrington Emerson, Betriebschef der American 
Locomotive Company, mit folgenden Ausführungen Stellung genommen, 
die uns von der bekannten 'I Feibriemen- Rabie Chas. A. Schieren 
Company, New-York und Hamburg mitgeteilt werden. 

Der elektrische Antrieb der Straßenbahnen hat Pferde- und Seil- 
bahnen verdrängt; er hat Luftdruck-, Dampf-, sowie Akkumulatoren- 
Antriebs-Systeme verschwinden lassen. Für den Straßenbahnantrieb 
gibt es auch in der Tat kein geeigneteres Antriebsmittel als den 
elektrischen Einzelmotor. Nun lag aber der Gedanke nahe. daß der 
elektrische Betrieb in der Maschinenwerkstatt gleich gute Dienste 
leisten würde, man also jede einzelne Maschine mit ihrem eigenen 
Motor antreiben müsse. Die Hoffnungen, die man auf dieses System 
setzte, sind jedoch nicht in Erfüllung gegangen. 

F. W. Taylor, der als Autorität für die moderne rationelle Werk- 
statteinrichtung gilt, hat über Riementriebe sebr gründliche Versuche 
angestellt. In seinem Antrittsvortrage als Präsident der Society of 
Mechanical Engineers äußerte er sich folgendermaßen: In den letzten 
Jahren hat man, von dem Wunsche geleitet, die Fabriken so rationell 
wie möglich auszurüsten, sehr viel elektrischen Einzelantrieb eingeführt. 
Ich hatte Gelegenheit, solche Anlagen praktisch kennen zu lernen, 
babe auch zwei bedeutende Werkstätten selbst elektrisch eingerichtet, 
verfüge also über eine gründliche praktische Erfahrung und bin 
zu der Überzeugung gekommen, daß ein technisch richtig ausgeführter 
Riementrieb in drei Fällen von vier dem elektrischen Antrieb 
zweifellos vorzuziehen ist. Es steht außer Frage, daß die Installations-, 
Unterhaltungs- und Reparaturkosten des elektrischen Systems sich 
wesentlich höher stellen, als die des Riementriebes. Die praktische 
Erfahrung hat gezeigt, daß in vielen Fällen der elektrische Einzel- 
motor den Betrieb sehr kompliziert macht und die Unkosten erhöht, 
anstatt Einfachheit und Sparsamkeit zu bewirken. Es wird endlich 
zugestanden, daß durch den gemischten Motorantrieb nur wenig oder 
gar keine Kraft erspart wird; man tut deshalb gut, Einzelantrieb nicht 
für Werkzeugmaschinen einzuführen, es sei denn, daß ins Auge springende 
und bedeutende Ersparnisse dadurch möglich sind. 

Die Ursachen für die großen Unkosten des elektrischen Antriebes 
sind leicht zu finden. 

Man kaun fünf Arten von Motorantrieben unterscheiden: 

1. Der Elektromotor dient als Hauptantrieb und tritt somit an 
die Stelle der Dampfmaschine oder eines Gasmotors; die Kraftüber- 
E erfolgt auf die Hauptwelle mittels Riemen. Dies ist als die 
vollkommenste Kraftanlage anzusehen, wenn der ursprüngliche Kraft- 
erzeuger eine Turbine am Niayarafall oder anderswo ist. Ist dieser 
ursprüngliche Krafterzeuger jedoch ein Gasmotor oder eine Dampf- 
maschine, so wird die Anlage bedeutend kostspieliger, als wenn die 
Übertragung direkt von der Dampfinaschine oder dem Gasmotor auf die 
Hauptwelle erfolgt, mit anderen Worten, wenn das aus Dynamo und 
Motor gebildete Zwischenglied eliminiert wird. Dynamo und Motor 
kosten ebensoviel wie die Dampfmaschine selbst. Hierbei ist noch nicht 
einmal der aus der Umwandlung in Elektrizität sich ergebende Verlust 
berücksichtigt. Ein sehr sorgfältig durchgeführter Vergleich zwischen 
einer alten Dampfmaschinevanlage und einer modernen elektrischen 
Kraftstation zeigte, daß bei dieser die Pferdekraft gerade das doppelte 
kostete. 

2. Eine Reihe großer Elektromotoren sind über die ganze Werk- 
statt verteilt, und jeder dient als Hauptantrieb einer getrennten Ab- 
teilung oder einer Hauptwelle, die die Kraftübertragung auf die 
einzelnen Maschinen durch Riementrieb bewirkt. Auch eine solche 
Anlage kann nicht als elektrischer Einzelantrieb bezeichnet werden. 

3. Die Maschinen zerfallen in Gruppen von 20—30, die durch 
Vermittlung einer Hauptwelle von einem Motor angetrieben werden. 
Dies ist Gruppen- und nicht Einzel-Antrieb. 

4. Gewisse schwere Maschinen, wie Hobelmaschinen, Stanzmaschinen, 
Eisenblechschneider, Rad-Drehbänke usw., haben jede ihre Vorgelege- 
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welle, die von ihrem eigenen Motor angetrieben wird. Obwohl also jede 
Maschine einen besonderen Motor besitzt, kann man kaum von Einzel- 
antrieb sprechen. 

5. Der Motor bildet einen Teil der Maschine selbst und ist mit 
ihr durch Kette oder Zahnrad direkt gekuppelt. Die verschiedenen 
Geschwindigkeiten werden durch Regulierung des Motors selbst erlangt. 
Dies ist ausgesprochener elektrischer Einzelantrieb. 

Das Charakteristische einer Werkstatt mit elektrischem Einzel- 
antrieb ist das gänzliche Fehlen der Riemen. Diese Art des Betriebes 
ist jedoch sehr kostspielig, unrationell und unzuverlässig. 

Die Frage, ob Dampfkraft, Gas- oder Elektromotor als Haupt- 
antrieb zu verwenden ist, wird lediglich durch die Kosten der Kraft- 
erzeugung selbst entschieden. Die einzelnen Werkstätten liegen oft sehr 
weit auseinander, und in Ermangelung an Beförderungsmittelu für 
Kohlen und Asche ist es jedenfalls praktischer, die Betriebskraft einer 
Zentrale zu entnehmen, als eine Reihe getrennter Hauptantriebs- 
maschinen vorzusehen. Zweifellos ist es nun am bequemsten, elektrische 
Kraft in einer Zentrale zu erzeugen und sie nach den Hauptantriebs- 
motoren in den verschiedenen Werkstätten weiterzuleiten, doch 
bierbei keine Ersparnis möglich. Eine bedeutende Eisenbahnreparatur- 
werkstatt war mit zwei Kraftstationen ausgerüstet: mit einer alten 
Maschine, die die Hobelmaschine antrieb, und einer neuen Kraft- 
anlage mit automatischen Beschickern und Ascheentleerern usw., und 
doch war die alte Anlage pro PS sparsamer im Betrieb in bezug auf 


Unterhaltung, Reparaturen uod Kohlenverbrauch. — Die auf getrennte ` 


Dampfmaschinenanlagen zutreffenden Bemerkungen können nicht in 
leicher Weise auf 
as- und Rohöl-Mo- 
toren angewandt wer- 
den. Wenn der Dampf 
die Kraft liefert und 
die Entfernung ziem- 
lich groß ist, etwa 
1000° und mehr, so 
mag es praktischer 
sein, die Kraft in 
einer Zentrale in Elek- 
trizität umzuwandeln 
und so weiterzuleiten. 
. Werden Gas- oder 
Olmotoren verwendet, 
so empfiehlt es sich, 


dig. ò. 


Q. 









für jede Werkstatt 8 GE, 
einen besonderen Mo- <= | K) 
tor zu installieren. Ee Tr i Y 
Bei Antrieb durch a iech 


Elektromotoren ist es 
vorteilhaft, diese Tei- 
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lung noch weiter 
durchzuführen und 
jeder einigermaßen f. 


pu 


großen Gruppe von 
Maschinen einen eige- 
nen Motor zuzuteilen; 
jedenfalls ist dies dem 
elektrischen Einzelan- 
trieb oder Hauptan- 
trieb vorzuziehen. 

Gruppenantrieb ist 
dem Einzelantrieb 
überlegen, weil er eine 
Reihe von Hauptwel- 
len in verschiedenen 
Höhen oder Richtungen anzubringen gestattet, was oft wesentlich ist, 
und weil er jede einzelne Gruppe für sich allein in Betrieb zu setzen 
erlaubt. 

In dem modernen rationellen Betrieb wird eine Abteilung 7 Stunden, 
eine andere 10 Stunden, eine gar mit T'ag- und Nachtschicht, vielleicht 
20 Stunden pro Tag, arbeiten. Wenn ein Betrieb über 100 verschieden 
starke Motoren verfügt, so können drei oder vier davon für etwaige 
Betriebsstörungen in Reserve gehalten werden. Motoren mit verschiedenen 
Pferdekräften sind sehr anpassungsfihig und können je nach Erfordern 
ausgetauscht, oder durch Supplement Motoren ergänzt werden. 

Gruppenantrieb ist dem elektrischen Einzelantrieb aus folgenden 
Gründen überlegen: 

1. Das Anlagekapital ist bedeutend geringer. In einer Werkstatt 
mit Gruppenantrieb konsumierte jede einzelne Gruppe nur ein Sechstel 
von dem, was sonst die 30 Werkzeugmaschinen mit Einzelantrieb an 
Kraft verbraucht hatten. Obwohl augenscheinlich jede einzelne Maschine 
andauernd im Betrieb war, ergab die genaue Zeitkontrolle an einer 
schweren Hobelmaschine bei Bearbeitung eines 20 Stunden erfordernden 
Stückes, daß diese Hobelmaschine tatsächlich nur 3*/, von den 20 Stunden 
zur Arbeitsleistung herangezogen wurde. Bei der Umsteuerung stieg 
die Belastung an ihr auf 50 PS, während bei der eigentlichen Arbeits- 
leistung nur 10 PS in Anspruch genommen wurden. Eine solche Hobel- 
maschine würde bei Einzelantrieb mindestens einen 30 PS-Motor er- 
fordern, und doch verbrauchte sie in Wirklichkeit durchschnittlich nur 
2 PS per Stunde. Man darf daher annehmen, daß sich die Betriebs- 
kosten des elektrischen Einzelantriebes auf das Vier- oder Fünffache 
des En penantriebes belaufen. 
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in 30 PS-Motor arbeitet bei Belastungsschwankungen von | 


10—50 PS sehr unrationell. Liefert er andauernd 30 PS dh die 


Belastung, für die er speziell konstruiert ist — so würden etwa 90°, ` 


des Stromes in effektive Kraft umgewandelt werden. Wenn kleine 
Motoren nur mit halber oder Viertelbelastung arbeiten, so geht ihr 
Nutzeffekt in auffallender Weise auf 20—30°/, zurück. 

3. Wird bei Einzelantrieb ein Motor durch Kurzschluß oder sonst- 
wie außer Betrieb gesetzt, so kommt es oft genug vor, daß seine 
Maschine dadurch wochen- oder gar monatelang stillstehen muß, bis 
ein Ersatzmotor herbeigeschafft worden ist. Andere Abteilungen 
werden von einer solchen Maschine oft abhängig sein, und so ist es 
sehr wohl möglich, daß dadurch ein Teil des ganzen Betriebes lahm- 

ne wird. In einer großen Eisenbahnreparaturwerkstatt wurde die 
roduktion durch das Versagen des Motors an der Hobelmaschine auf 
die Hälfte reduziert. Um solchen Zwischenfällen vorzubeugen, sollten 
stets Motoren in Reserve gehalten werden. Man muß hierbei jedoch 
bedenken, daß bei Einzelantrieb der Motor einen Teil der Werkzeug- 
maschine bildet und daher anderweitig keine Verwendung finden kann. 

4. Große Belastungsschwankungen lassen sich nicht vermeiden. 
Wenn sich ein Schneidewerkzeug festkeilt, so muß irgend ein Teil 
der Maschine nachgeben. Bei Hiemenantreh ist es der Riemen, er 
wird gleiten oder schlimmstenfalls zerreißen. Bei Kettenantrieb werden 
in solchen Fällen die Zahnräder abgeschlissen, und die Maschine wird 
dadurch oft monatelang betriebsunfihig. Wenn man berücksichtigt, 
daß der Produktionswert einer schweren Werkzeugmaschine auf 20 oder 
25 M. per Stunde veranschlagt werden muß, so leuchtet die Bedeutung 
eines solchen Stillstandes ohne weiteres ein. Der praktische, weit- 
blickende Betriebsleiter wird schon aus diesem Grunde ein Trans- 
missionsglied einschalten, das leieht nachgibt, sich aber auch leicht 





Fig. 80.” Z.*A.::Rotierende” Retorten mit Gasabzug. 


reparieren läßt. Diesen beiden Bedingungen entspricht der Lederriemen, 
während das bei positiven Übertragungsmitteln nicht der Fall ist. 

Stehen so dem Einzelantrieb viele Bedenken gegenüber, so spricht 
für ihn doch die veränderliche Geschwindigkeit. Es ist zweifellos von 
großem Wert, die Geschwindigkeit variieren zu können, namentlich 
bei Hobel- und Bohrmaschinen. Man erreichte das bisher hauptsächlich 
durch Verwendung von Stufenscheiben. Die Bedeutung eines möglichst 
großen Spielraumes in der Geschwindigkeit ist jedoch sehr überschätzt 
worden. Zudem hat die moderne Technik des Riementriebes die Anzahl 
der Stufen zu vermindern gewußt. Schnellaufende Werkzeuge sind sehr 
produktiv. Die für das Schneiden erforderliche Zeit ist heutzutage nur 
auf einen Bruchteil der ganzen Arbeitszeit reduziert. In den Wagen 
des Kohlenstoffstahls, wo das Drehen einer dünnen Welle mehrere 
Stunden erforderte, war die Verdopplung der Geschwindigkeit von 
großer Bedeutung, heutzutage aber, wo beim Schneiden ein halbzölliger 
Spahn abgenommen wird, kommt der Zeitgewinn, den man durch 
Erhöhung der Geschwindigkeit um 10 oder 20°/, erhält, kaum in Be- 
tracht. In einer großen Werkstatt sind größere Abstufungen in der 
Geschwindigkeit noch weniger nötig, als in einer kleinen, weil die 
Arbeitsstücke, die verschiedene Geschwindigkeit erfordern, wie Messing 
oder Hartstahl, verschiedenen Maschinen zugeteilt werden. 

Bei Arbeiten an ein und demselben Stück, die verschiedene Ge- 
schwindigkeiten erfordern, wie das Drehen der Nabe und des Kranzes 
eines Schwungrades, sind nur wenige Geschwindigkeitsstufen erforder- 
lich. Scheiben mit drei statt fünf Stufen werden vollkommen genügen. 
Unter gewöhnlichen Umständen ist also elektrischer Einzelantrieb ein 
Luxus und keine Notwendigkeit. In großen Fabrikanlagen mit Spezial- 
maschinen, die beständig dasselbe Arbeitsstück erzeugen, mag die 
regulierbare Geschwindigkeit des Einzelantriebes berechtigt sein, aber 


dieser Fall kommt verhältnismäßig selten vor. Wie Oberlin-Smith in 


überzeugender Weise dargelegt hat, werden positive Übersetzungen 
durch Zahnräder und Ketten sowie elektrische Einzelantriebe nicht 
mit modernen Riementrieben verglichen, sondern mit veralteten und 
unrationellen Einrichtungen, die vor vielen Jahren zu Zeiten des Kohlen- 
stoffstahls angelegt worden sind. 

Die Anlagekosten sind für eine Zentrale mit Dynamo und elek- 
trischer Kraftübertragung auf Motore bedeutend höher, als für Riemen- 
antrieb von der Dampfmaschine oder dem Gasmotor aus. 
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Wenn der ` 


elektrische Strom sich nicht sehr billig durch Wasserkraft erzeugen ' 


läßt, kann diese Betriebsart mit dem Riementrieb in Bezug auf Betriebs- 
kosten nicht konkurrieren. 


Die Grundzüge der Statik des Eisenbetonbaues. 
Von Oberingenieur Ottomar Schmiedel in Leipzig. 


(Mit Abbildung, Fig. 81.) 


(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 


Berechnungsbeispiele. 
1. Es ist eine doppelt armierte Eisenbetondecke fir 
5,0 m freie Spannweite bei 800 kg/qm Nutzlast zu be- 
rechnen. 


Zur Ermittelung des Eisengewichtes der Decke nehmen wir zu- ` 


. nächst eine Deckenstiirke von 20 cm an und berücksichtigen dann noch 
einen Zementestrichbelag von ca. 40 kg/qm. Die Stützweite führen wir 
mit 5,0 + 0,2 = 5,2 m in Rechnung und nehmen ferner an, daß der 
Beton mit 40 SE 
beansprucht wer 
ist dann: 


en soll. Bei einem spez. Gew. der Decke von 2,4 


G=52:(0,2:2,4 + 0,04) = 2,704 t — 2704 kg, 
Q == 52-08 — 4,16 t = 4160 kg, 
G -- Q = 2704 -+ 4160 = oo 6870 kg, 


M = 6870. SE == 446550 emkg. 


Die Verhältniszahl m der beiden Elastizitätsziffern nehmen wir zu 
15 an, so daß folgt: 


Cu 1200 

ll m, 
© 80 +15 3 

Diesen Wert setzen wir in die obige Gleichung 
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Fig. 81. Z. A.: Die Grundzüge der Statik des Eisenbetonbaues. 


ein und nehmen ferner an, daß die Eiseneinlage in der Zugzone der 
in der Druckzone querschnittsgleich sein soll, so daß 8B =1 wird. Die 
Größe ao berücksichtigen wir mit 2 cm und setzen b = 100 cm, da 
auch das Moment für eine Belastungsbreite von 1 m aufgestellt wurde. 


Es folgt also 
h? 2-15 hi, ., 2-15 
SS al. 100 fur, (1 ie l; — 100 -fu (1-2 - bh’, 
12 h’ 
SS e 0,6 bh — 0,6: fu — 0,3 fuhr, 
I. =, — 0,1 + br 0,6 - fu. 


Setzen wir ferner die oben angegebenen Werte in eine der Glei- 
chungen für op ein, z. B. in: 








en Bai 
o= 6. EE EES wg? b (x — 3 ao)’ 
so folgt: P 
6- - 446550 
Mosa RE en d 
"bi. kb h 
6- 15- fu (h — 3) h — 2) — 5:10 (3 — 3-2) 
E 6 - 446550 
zz re, on Dk he 7 h‘ q) 
8-15: fu -2 (12) — 7 10: ie — 6] 
12 
7200 fu ih‘ — 2) — 4000 E = 2h") — 2679300, 
he? | | 
JI. rn + 8000 h'— 7200 fa he - 14400 fa + 2679300. 


cm, die Eiseneinlage in der Zugzone mit 1200 kg/qem ` 


Aus Gleichung I ergibt sich: 

h‘? h°? 
—9(0,1h" +06) 09-h'-+ 5,4 | 
Setzt man diesen Wert in die Gleichung II ein, so resultiert: 
7200 - h“? 


fu 


4000 h's 8 
0=: -- ho oh = en Í e 
g BY + 8000-h' age Aa" 14400- ua we + 2679800, 
— 400 bn. 2400 - h'? ; 7200. h’? -;- 43200 - h’ — 7200 - h” 
= 14400 . h”? -:- 2411370 : h’ — 14468220, 
— — 6800 - h'* + 24000 : h’? : 2454570 - h’ = 14468 220, 
h“ — GC bi — 860,9622 . h’ — 2127,821 = 0. 
RE 240 80 
Setzen wir nun h'= y -- 36a Y Ier 
so folgt: 
a Mr sos, 240 2-80-240 240 80% 
I'm "e A eg TF ese "o eg 
— 360,9662 : y — 360,9662 . Be — 2127821 ==0, 
äi 38400 ag) . 803 240 - 80% 80 
— 2127,821 =- 0, 
y? — 356,861 - y — 2555,644 = 0. 
86113 595.644 12 
Da nun (— TTT (OH _ 50376,467 


ist, so muß we 





Eon des negativen Resultates die goniometrische Lósung 
der kubischen Gleichung angewandt werden. 


Bekanntlich ist sin 8 « — 3 sin « cos? « — sin?’ e. 
Setzt man cos? « = 1 — sin?«, so ist: 
sin 3 «u = 3 sin a — 4sin?e, 
sin 2 a@ — 
4 


Multiplizieren wir die Gleichung mit einem beliebigen Faktor «3, so 
erhalten wir: 


en = -— 


D 


RS 3, : er. 
(e sin œ)? ERC (esin«) ji , sinB8a=0. 


4 
Diese Gleichung ist identisch mit der obigen kubischen Gleichung: 
y? — 356,861 - y — 2555,644 — 0, 


3 
wenn y=csin«, ! c? — 856,861 und ji - sin 8 « = — 2555,644 
ist. Es muß also sein: 
c = V3 . 356,861 — 2 V 118,954, 
sin Hoss — a -_. + (-- 2555,644) = anne = — 0,985 1832 , 


8 |“ 118,9543 2 | 118,954? 
3 œ = — (80° 7:30; 
mithin ist a == — (26° 42' 30°). 
Nun ist bekanntlich 
sin 3 «a = sin (180 — 3 æ) = — sin (180 4-30), 
und wenn «, wie im vorliegenden Falle, einen negativen Wert hat, 
so folgt selbstverständlich (siehe Fig. 81): 
sin (— 3 «) = sin (— 180 + 3 a) == — 
oder auch: 
— (sin 3 a) = — sin (180 — 3 «) = -!- sin (180 -+ 3a). 
Die beiden negativen Werte — (sin 3 c) und  — sin (180 —3a; 
kommen natürlich für unsere weiteren Betrachtungen nicht in Frage, 
da nur ein positiver Wert y=c.sin« zu einer positiven Größe 
h'=y + S führt. 
sondern mit der Größe sin« und dividieren mithin die Winkel durch 3, 
so daß wir sagen können: 
— (sin @) = — sin (60 — ei = +- sin (60 + a). 
y=c-sine folgen die Lösungen: 


Nez Y 118,954 - sin 26° 42' 30", 


sin (— 180 — 8a), 


Wir arbeiten auch nicht mit der Größe sina 3, 


Aus 


y,=—2- Y 118,954 - sin (60% — 26° 42' 30"), 
V3 == 2 ; / 118,954 . sin (60° e 960 49' 301) : 


von denen jedoch, wie erwähnt wurde, nur der positive Wert in Be- 
tracht kommt: 


y =2- Y 118,954 - sin 86° 42:30", 
y = 21,82 - 0,99835 = ~ 21,8 em, 
NEE 2 == 21,8 + 1,18 = ~ 23 cm. 
(Fortsetzung folgt.) 


Spannungsanzeiger für elektrische Leitungen. 
(Mit Abbildung, Fig. 82.) 


I. 


Ein Preisausschreiben für Apparate, mit deren Hilfe man schnell 
den Zustand einer elektrischen Leitung erkennen kann, erließ der 
Bund der Industriellen für Arbeiterunfallverhütung in Paris unter 
folgenden Bedingungen: Die Apparate sind für alle Leute bestimmt, 
die an elektrischen Leitungen arbeiten oder in der Nähe sind, und 
sollen stetig anzeigen, ob die Berührung der Leitung mit Gefahr ver- 
bunden ist. Die Apparate müssen genügend stark sein, sowie leicht zu 
transportieren und zu handhaben. Ihr Gebrauch soll nicht durch das 
Wetter beeinflußt werden, vielmehr sollen sie zu allen Jahreszeiten 
sicher und unter allen Umständen richtig funktionieren. Wenn der 
Apparat direkt oder indirekt mit der elektrischen Leitung in Berührung 
gebracht wird, darf der Arbeiter in keinerlei Weise gefährdet werden, 
aber auch der Apparat und das Netz dürfen nicht leiden, und in der 
Leitung darf keine Störung entstehen. Der Apparat muß gleicherweise 
für Gleichstrom und Wechselstrom, für hohe und niedere Spannungen, 
für Luft- und Erdleitungen anwendbar sein. 

In Heft 4 des vor. Jahrg. der Techn. Rdsch. Ausg. III haben wir 
über fünf der vorgelegten Apparate referiert; im folgenden werden wir 
nun noch einige Bearbeitungen aufführen, die nach dem Bericht des 
Direktors der Aufsichtsbehörde für elektrische Anlagen in Paris, Prof. 
M. G. Roux und mit dessen Genehmigung von O. Binder, Wies- 
baden zusammengestellt und erläutert sind. 


Nachdruck verboten. 


6. Apparate der Société des Téléphons. 


Die Firma führte zwei Apparate vor, einen für Wechsel- und einen 
für Gleichstrom. 


1. Der Apparat für Wechselstrom (Fig. 82, Skz. 1) besteht aus 
einem Kondensator c aus Zinnfolie, der zwischen Leitung und Erde 
eingeschaltet wird, und aus einem Telephon t. Ist die Leitung im 
Betrieb, so geht ein Wechselstrom durch den Kondensator, obwohl die 
Zionblättchen von einander isoliert sind. Das ist eine Eigentümlichkeit 
des Wechselstromes. Wird die Leitung von Strom durchflossen, so hört 
man ein Geräusch im Telephon. 

2. Der Apparat für Gleichstrom (Fig. 82, Skz. 2) ist im Prinzi 
dem vorigen gleich, nur schaltet man, damit der Strom wirksam wird, 
zwischen Kondensator und Erde einen Widerstaud r mit einem Stromunter- 
brecher ein, der von Hand gedreht wird. Der Strom wirkt dann 
auf ein Mikrophon m und das ‘Telephon t. 

Die Apparate wurden nicht gepriift, da es zu gefihrlich erschien, 
eine Verbindung zwischen der Erde und einer Leitung von hober 
Spannung herzustellen. Andererseits kann sich ein Unfall ereignen, 
wenn der Arbeiter den Apparat gerade ans Ohr hält und der Konden- 
sator infolge zu hoher Spannung durchbohrt wird. 


7. Apparat von M. Thornton. 


Dieser Apparat (Fig. 82, Skz. 3) besteht aus einer mit zwei Elek- 
troden versehenen Glasröhre g, die mit Petroleum gefüllt ist, das ver- 
kohlte Tuchstücke in Suspension enthält. Wenn man die Elektroden 
a b in Berührung mit den zwei Drähten einer elektrischen Leitung 
bringt, geht ein schwacher Strom durch die Röhre g, die verkohlten 
Tuchstücke orduen sich in Form einer Kette und zwischen ihnen 

ringen lebhafte Funken über. An einem isolierten Handgriff läßt sich 
ie Röhre gefahrlos halten. 

Der Apparat verdient Beachtung, obwohl er nicht allen Bedingungen 
des Programms entspricht. 


8. Apparat von M. Miet. 


Der Apparat (Fig. 82, Skz. 4) besteht aus einer dicken Glasröhre a, 
die an einem Ende wie ein Probierglas zugeschmolzen, am anderen 
mit einem durchbohrten Kautschukstopfen b verschlossen ist. In diesem 
steckt ein Messingstift, der an seinem äußeren Ende eine Kupferkugel d, 
am inueren aber zwei diinne Aluminiumblättchen e trägt. Nühert man 
die Kugel d einer unter Spannung stehenden Leitung, so entfernen sich 
die Aluminiumblättchen voneinander. Die Abweichung ist um so größer, 
je höher die Spannung in der betreffenden Leitung ist. Der Apparat 
ist also ein Elektroskop, das bequem und billig (für ungefähr 40 Pf.) 
hergestellt werden kann. 

Ergebnisse der technischen Prüfung: Das Elektroskop 
kann ohne Gefahr in der Hand gehalten werden, weil es nicht in 
Berührung mit der Leitung gebracht zu werden braucht, außer bei sehr 
geringer Spannung. Nähert man die Kupferkugel auf 2—3 cm einer unter 
Spannung stehenden Leitung von 2500 Volt, so werden die Aluminium- 
blättchen total zurückgestoßen. Beträgt die Spannung der Leitung 
10000 Volt, so ist der Ausschlag der Bliittchen schon recht bemerkenswert, 
wenn man die Kupferkugel 10 cm von der Leitung entfernt hält. 
Andererseits ist der Arbeiter auch nicht gefährdet, wenn er die Kugel 
in Berührung mit der Leitung bringt. 

Der Apparat gibt schon eine sehr bemerkenswerte Abweichung, wenn 
man ihn mit einer geerdeten Leitung von nur 100 Volt Gleichstrom in 
Berührung bringt. Er ist im ganzen sehr empfindlich und funktioniert 
zwischen 100 und 20000 Volt. Für sehr hohe Spannung kann man die 
Kupferkugel abschrauben und durch ein Stück hartes Holz ersetzen; 
dann ist die Empfindlichkeit immer noch genügend und die Gefahr 
für den Arbeiter doch gleich Null. Der Apparat entspricht also den 
im Progamm aufgestellten Bedingungen sehr gut. 


| 


9. Zweiter Apparat der Minerallac Co. 


Es handelt sich um ein dem Mietschen ähnliches Elektroskop, das 
aber so klein ist, daß man es in der Westentasche tragen kann (Fig. 82, 
Skz. 5). Der Kork, der das Glasrohr verschließt, läßt Raum für ein 
schmales Kupferblech a b, auf dem ein dünnes Aluminiumblättchen d 
aufliegt. Nähert man das Ende a einer unter Spannung stehenden 
Leitung, so erhebt sich das Aluminiumblättchen. 

Beurteilung: Der Apparat funktioniert, wenn die Leitung unter 
Gleichstrom oder Wechselstrom steht, entbehrt aber der Empfindlich- 
keit und scheint 
keine eeignete 
Sicherheit für í den 
Arbeiter zu bieten, 
weil die Abmessun- 
gen des Glasrohres 
zu klein siud. 

Zu erwähnen ist 
noch, daß die für 
gut befundenen 

pparate nur dann 
ihren Zweck erfül- 
len, wenn der Ar- 
beiter unter mehrc- 
ren Leitungen die 
erkennen will, die 
nicht unter Span- 
nung steht. Er 
wind aber nicht 
geschiitzt, wenn 
eine solche Leitun 
angelassen wird, 
während er arbei- 
tet. Hierzu wäre 
es nötig, daß in 
der Zeutrale über- 
haupt keine Lei- 
tung momentan auf 
Starkstrom gestellt 
werden könnte, 
sondern erst nach einige Minuten dauerndem Schwachstrom. Sehon dieser 
müßte ein Läutewerk auslösen, däs den Arbeiter warnt, der während 
der Arbeit unmöglich einen Apparat ständig beobachten kann. Beide 
Anordnungen lassen sich ohne Zweifel ausführen. 





t 
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Fig. 82. Z. A.: Spannungsanzeiger für elektrische Leitungen. 





Zentralschmierapparat, System Lefebvre. 
(Mit Abbildung, Fig. 83.) 


Nachdruck verboten. 


Die Zentralschmierapparate, bei denen eine Schmierpumpe Ol nach 
einem Sammelbebálter drückt, von wo aus alle Schmierstellen versorgt 
werden, haben den Nachteil, daß allen Stellen das Ol unter pao 
Pressung zugeführt wird. Man kann zwar die Olabgabe dadurch 
regeln, daß man die Austrittsöffnung mehr oder weniger freigibt. Damit 
schafft man aber unnötige Widerstände und hat außerdem keine Sicher- 
eschmiert werden. 


heit, daß dann sämtliche Stellen zuverlässig 
efebvre wird das Schmier- 


Bei dem Zentralschmierapparat, System 
material ebenfalls allen Stellen aus einem gemeinsamen Bassin zuge- 
führt; für jede Stelle ist aber eine besondere Pumpe vorgesehen. Diese 
Anordnung gestattet, jeder Stelle ganz unabhängig von den anderen 
das Ol unter der vorteilhaftesten Pressung zuzuführen. Man bewirkt 
dies durch Abänderung des Kolbenhubes der Schmierpumpe und kann 
dann die Stellvorrichtungen abdecken oder verriegeln, so daß der Maschi- 
nist an der ursprünglichen Einstellung nichts zu ändern vermag. Er ist 
nur in der Lage, durch geeignete Veränderung des Antriebsmechanismus 
die Olmenge für alle Schmierstellen gemeiusaın zu variieren. Das jeder 
Schmierstelle zugeführte Ol muß ein mit Wasser gefülltes Schauglas 

assieren, so daß man sich ohne weiteres von dem guten Funktionieren 
jeder Zweigleitung überzeugen kann. Eine besondere Vorrichtung ge- 
stattet auch, der miente le das Ol direkt zuzufibren, d. h. also das 
Schauglas zu umgehen, falls dieses zerbrochen ist oder gereinigt 
werden soll. 

Fig. 83 zeigt nach ,Portefeuille Econ. des Mach.“ einen zur Ver- 
sorgung von vier Schmierstellen bestimmten Zentralschmierapparat. 
Die vier Schmierpumpen sind mit dem Olbassin zu einem Ganzen ver- 
einigt. Der Antrieb erfolgt von der Maschine aus durch ein Zwischen- 

etriebe mit Sperrklinke b, die in ein auf der Welle c aufgekeiltes 
Bee eingreift. Die auf c sitzenden Exzenter c, drücken die Kolben 
der Schmierpumpe nach unten, die sich unter Federwirkung selbsttäti 
wieder heben. Beim Kolbenniedergang wird das Ol durch den Kanal 
und das Schauglas nach der Druckleitung e sowie nach der bei f an- 
geschlossenen Schmierleitung gedrückt., Eine Hilfsleitung gestattet 
unter Vermeidung des Schauglases das Ol direkt nach f zu befördern; 
man muß dann das Ventil f, schließen und das Ventil f, öffnen. Das 
Kondenswasser zum Füllen und der Dampf zum Durchblasen des 
Schauglases wird durch die Leitung hb, zugeführt. Bei der Zuführun 
von Wasser ist das Ventil k, beim Dirchblasen mit Dampf auch noch 
das Ventil i, zu Öffnen. Der Kolbenhub ist von einer über jeder 
Pumpe angeordneten Gabel abhängig, gegen deren gegabeltes Ende 


sich ein am Kolben vorgesehener Bund stützt. Mit ihrem oberen Ende 
ist die Gabel in einem Kopf g befestigt, durch dessen Drehung sie 
höher oder tiefer gestellt wird. Zieht man die Gabel nach oben, so 
bleibt der Kolben längere Zeit der Einwirkung der Kuagge c, ausge- 
setzt, der Kolbenhub wird also vergrößert. Das Niederschrauben der 
Gabel hat eine entsprechende Verringerung des Kolbenhubes zur 
Folge. Eine besondere Verriegelung des Kopfes g sichert die jeweilige 
Stellung der Gabel und damit den gewählten Kolbenhub aad die ge- 
wünschte Intensität der Schmierung ungeachtet aller Vibrationen der 
Maschine. 

Beim Anstellen des Zentralschmierapparates wird das Bassin durch 
die Offnung a mit Ol gefüllt, Dann schließt man das Ventil i, und 
öffnet langsam das Ventil k, um das Kondenswasser in das Schauglas 
eintreten zu lassen. Hierauf wird das Ventil k wieder geschlossen und 
darf während des Ganges der Maschine natürlich nicht geöffnet werden. 
Dann gibt man dem Pumpenkolben den größtmöglichen Hub, damit 
alle Schmierleitungen schnell mit Ol gefüllt werden. Nachdem dies 
erreicht ist, wird der für jede Schmierleitung passende Hub eingestellt. 
Man hat dann nichts weiter nötig, als von Zeit zu Zeit durch die 
Offnung a Ol nacbzufillen. Anstatt Pumpen und Schmierbassin zu 
vereinigen. kann man auch die Pumpen nahe an die Stelle setzen, wo 
der Antrieb von der Maschine abgenommen wird, während man das 
Schmierbassin mit den Schaugläsern so anbringt, daß es der Maschiuist 
jederzeit leicht kontrollieren 
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Fig. 83. Z. A.: Zentralschmierapparal, System Lefebvre. 


Kraftübertragung durch Friktionsscheiben. 


Nachdruck verboten. 


Für die Übertragung mäßig großer Kräfte werden, Friktions- 
scheiben für parallele wie für winklige Ableitung oder Übersetzung 
mit Erfolg verwendet. Zur Verhütung von Gleitung ist es erforderlich, 
die Reibflächen unter einem gewissen Druck gegeneinander zu pressen, 
der etwas größer sein muß, als die Umfangskraft an den Friktions- 
stellen. Dazu genügt es, wenn eine der beiden Meecher auf 
denen die Friktions- oder Reibräder sitzen, durch Be 
Federn gegen die andere Welle angedrückt wird. Federn sind deshalb 
oh, weil das Andrücken dabei selbsttätig SE während Druck- 
schrauben öfters nachgestellt werden müssen. Bei Friktionskonen als 
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' jeweiligen Stellun 


rauben oder 


Winkeltrieb genügt die achsiale Verstellbarkeit einer Welle oder Scheibe, ` 


indem eine Spiralfeder auf Druck oder Zug angeordnet ist, 
kraft mindestens der Umfangskraft der Friktionsscheibe entspricht. 


deren Spann- | 


Da die Berührung bei glatten Stirn- oder Winkelrollen nur eine : 
Linie darstellt, so wendet man auch Profile an, die beispielsweise bei ` 


Zahnräderform als Keilfliichen wirken und bei ‚mehrfachen Profilen 
nebeneinander eine höhere Umfangskraft, d. h. Übertragungsfähigkeit 
sichern. Durch die keilartigen Eingriffe wird eine geringere Anpressung 
und rückwirkend ein geringerer Lagerdruck für die gleiche Über- 
tragung nötig, obschon bei allen Abwälzungen keine Flächen, sondern 
nur Berührungslinien auftreten. Die genaue Abwälzung bedingt ein 
glattes Abdrehen der Friktionsscheiben, weshalb solche häufig beledert 
werden, um eine rauhere Reibfläche zu erhalten. Nässe ist bei Frik- 
tionsscheiben nachteilig, bei Lederüberzügen direkt schädlich, indem 
das Gleiten befördert wird. Durch die Nässe streckt sich die Leder- 
bandage, die Lederscheiben verlieren das Profil, die Berührung wird 
ungleich und die Übertragung dadurch häufig unmöglich gemacht. 
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Über Laufblichsen von Riemenscheiben. 


Nachdruck verboten. 


Der Zweck einer Ausbiichsung ist: Schonung der betreffenden 
Laufstelle, die sich auf den stillstehenden, wie auf den beweglichen 
Teil erstrecken kann. Bei Riemenscheiben, den sogen. Leer- und Los- 
scheiben findet die Ausbüchsung besonders Anwendung, wenn auch 
manchmal in etwas unpraktischer Weise. Beim Gebrauch einer Leer- 
scheibe steht die betreffende Welle still, wird also bei schweren Leer- 
scheiben durch deren (sewicht, bei leichten oder kleinen Scheiben 
durch den Riemenzug einseitig abgenützt, obschon dieser gering ist. 
Die durch die Drehung sich gleichmäßig in der Bohrung erweiternde 
Leerscheibe ist nun häufig durch eine Büchse gefüttert, während die 
bei Stillstand einseitig sich abnützende Welle nicht geschützt ist. Diese 
einseitige Abnützung wechselt en mit der Wellenlage beim 
Stillsetzen, doch ist es richtiger, die Welle durch Aufsetzen einer 
Leerlaufbüchse mit Schraubensicherung zu schützen. Die Lauffläche 
am Umfang der Büchse wird entweder nach Art der früher paten- 
tierten Liinnemann-Biichse von innen heraus geschmiert, oder es sitzt 
auf der Nabe der Riemenscheibe ein Schmierapparat, der die Lauf- 
stelle von außen ölt. Ist diese Büchse abgenützt, so wird eine neue 
eingesetzt und die Welle bleibt stets intakt. Die gleichzeitige Aus- 
büchsung der Riemenscheibe ist hierbei überflüssig selbst bei großen 
Scheiben. Sitzt der Schmierapparat auf der befestigten Wellenbüchse, 
so kann er auch bei der rotierenden Leerscheibe 
bedient werden, was nicht möglich ist, wenn er auf 
der Scheibennabe sitzt. Man hat dafür Zentrifugal- 
öler, die aber bei kleinen Riemenscheiben wegen 
des geringen Raumes zwischen Nabe und Scheiben- 
kranz nicht anzubringen sind. 


Bohrstange mit verstellbarem Messer. 
Von J. Blume, Pankow. 


(Mit Abbildung, Fig. 84.) 
Nachdruck verboten. 
Die in Fig. 84 dargestellte Bohrstange ist haupt- 
sächlich zum Bohren solcher Löcher bestimmt, in 
die eine Bohrstange mit dem auf richtiges Maß 
eingestellten Messer nicht eingeführt werden kann, 
wo also das Messer erst nach und nach vorgestellt 
werden muß. Ebenso eignet sie sich vorteilhaft 
zum Anschneiden von verdeckten Naben, wo das 
Einsetzen eines Messers in eine gewöhnliche Bohr- 
stange mit Schwierigkeiten verknüpft oder ganz 
unmöglich ist. 
H Skz. 1 zeigt die Bohrstange im Schnitt. Der 
a Hauptkörper a, der durch einen Konus in die Bohr- 
wird, ist an der der Bohrspindel 


ÍA 
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- spindel befesti 


A zugekehrten Seite mit Gewinde versehen, auf das 
| eine Stellmutter e mit Handgriff b „ufgepaßt ist, 
WW. deren seitliche Side durch die beiden Anschlag- 

ISS muttern d f und g h begrenzt wird. Mittels eines 
we Stiftes i ist die in der zentrischen Bohrung des 
Bei Hauptkörpers a geführte Stellstange k mit der 
FIN Stellmutter e verbunden. Dieser Stift i geht durch 
SES das Langloch des Hauptkörpers a hindurch und sitzt 


mit seinen beiden Enden in der Ausdrehung der Stell- 
mutter c, so daß bei deren Drehung die Stellstange k 
entsprechend der Gewindesteigung verschoben wird. 
Der vordere gabelfórmige Teil der Stellstange k ist 
mit schräg zur Längsachse liegenden Leisten versehen, die in ent- 
sprechende Ausfriisungen des Stahlhalters l eingreifen und ihn in seiner 
festhalten. Durch Verschieben der Stellstange k 
ann der Stahlhalter 1 mit dem darin befestigten Drehstahl um ein 
der Steigung der Leisten gé Be Stück quer zur Längsachse 
verschoben werden. Der Stahlhalter hat seine Führung in dem durch 
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Fiy. 84. Z. A.: Bohrstange mit verstelbarem Messer. 


die Deckplatte m abgeschlossenen Schlitz am vorderen Ende des Haupt- 
körpers a. Der Drehstahl n wird in dem Vierkantloch des Stahlhalters 
mit Hilfe einer Stellschraube e befestigt. Wenn man die Stellmutter © 
als Stirnrad ausbildet und sie mit dem Support geeignet verbindet, s0 
lassen sich mit der Bohrstange auch konische Bohranper beliebiger 
Steigung ausführen. 


Der praktische Maschinen Konstrukteur. 



































42, Jahrgang. Nr. 7. Begründet von W. H. Uhland. 1. April 1909. 
Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder 

ohne Quellenangabe, ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 
i i ; | Maschinenfórderung mit beweglichen Seilen und Ketten. Die letztere 
Die maschinelle Grubenförderung Art ist die älteste und noch heute am häufigsten anzutreffen. In ein- 
unter besonderer Berücksichtigung der Peltonturbine als zelnen Gruben beträgt die Länge der Förderwege 4—5 km, bei noch 
Stationärmaschine. ren Entfernungen wird auch ihre Handhabung schwierig und die 

3 entabilität in Frage gestellt. 
Von Ingenieur Otto Graf, Frankfurt a. M. e nach der verschiedenen Anordnung des Seiles oder der Kette 
. | 71, RK zur Betriebsmaschine unterscheidet man mehrere Arten von Seil- oder 
EE Za dE REE A Be Kettenfórderung. Bei der Seilfórderung sind folgende Variationen 
Nachdruck verboten. möglich: 1. Förderung mit Seil ohne Ende, 2. Förderung mit Vorder- 
Allgemein hat die Grubenförderung die Aufgabe, die von ihreu | und Hinterseil, wobei der Wagenzug in den geschlossenen Kreis ein- 
Lagerstätten losgelösten Mineralien von dem Gewinnungspunkte aus in eschaltet wird, 3. Förderung mit zwei Vorder- und einem Hinterseil, 
wagerechter oder mäßig stark geneigter Richtung bis zum Förder- WEN E mit Seil und Gegenseil. 

schachte oder bei Stollen bis zum Mundloche unterirdisch zu trans- 1. Förderung mit Seil ohne Ende. Bei dieser Art hat die 


portieren. Für die höchste Nutzleistung und Sparsamkeit eines Gruben- | Betriebsmaschine nur eine Seiltrommel. Sie steht meist an einem Ende, 
betriebes ist es nun sehr wichtig, daß die Grubenfórderung mit der | während sich das Seil am anderen Ende der Bahn um eine Seilscheibe 
Schachtförderung übereinstimmt. Dem Förderschacht darf also nicht | führt. Die Bewegung des Seiles erfolgt entweder vor- oder rückwärts, 
mehr Fördergut zugeführt werden, als er ohne Überstürzung aufnehmen | wodurch die vollen Wagen nach vorn und die leeren rückwärts bewegt 
kann, immerhin aber doch soviel, daß die Schachtförderung ohne | werden. Hier genügt eine Schienenbahn. Geht die Bewegung des 
Pausen ständig aufrecht erhalten werden kann. Diese Aufgabe ist ' Förderseiles fortgesetzt in derselben Richtung, so sind zwei Schienen- 
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Fig. 85. Z. A.: Die maschinelle Grubenförderung unter besonderer Berücksichtigung der Peltonturbine als Stationármaschine. 


bahnen nötig, damit auf der einen die vollen vorwärts, auf der anderen 


schwer zu lösen; denn täglich ändern sich die OWN de und 
die leeren Wagen zurück befördert werden können. In beiden Fällen 


damit auch die Förderlängen. Unbeeinflußt davon sollen aber die 
Fördermassen, die von den einzelnen Betriebspunkten der verschiedenen 
Bauabteilungen einer großen Grube zu ungleichen Zeiten kommen, 
auf den Hauptfórderstrecken und den dazu gehörigen Querschlägen | oder man kuppelt die einzelnen Wagen hintereinander und bildet ge- 
dem Förderschachte regelmäßig in beladenen Fördergetäßen zugehen, | wissermaßen den Wagenzug direkt als Förderseil aus. 


werden entweder die Wagenzüge mit Haken oder Klammern an das 
| 
und nachdem sie entleert sind zu den Gewinnungspunkten zurück- 2. Förderung mit Vorder- und Hinterseil. Die Zug- 


zwischen den Schienen über den Wagen herlaufende Seil KÉEN 
i 


geführt werden. maschine steht bei dieser Methode mit zwei Seiltrommeln an dem 
Solange die Fördermengen gering und die Förderwege kurz sind, | einen Ende, die Seilscheibe mit Spannvorrichtung an dem andern. 
begnügt man sich in einer kleinen Grube damit, die Förderwagen auf | Mit der einen Trommel und dem dicken Vorderseil wird der Wi e 
Schidcen durch Menschenkraft zu bewegen. Dies geht bei Förderlängen | vorwärts gezogen, während das dünnere Hinterseil sich von der los- 
bis zu etwa 500 m, von da ab wendet man Pferdefórderung an. Die | gekuppelten zweiten Trommel abwickelt. Umgekehrt wird mit der 
Leistung eines Pferdes ersetzt ungefähr die von 7—8 Schleppern oder | anderen Trommel der leere Wagenzug auf demselben Geleise zurück- 
Wagenstößern. Wächst die Förderlänge bis auf 1500 und 2000 m an, | gezogen, während sich das Hinterseil aufwickelt und das Vorderseil 
so sind von Maschinenkraft betriebene Fördereinrichtungen zu ver- | abwickelt. 
wenden. 3. Förderung mit zwei Vorderseilen und einemHinter- 
Die maschinelle Grubenförderung läßt sich wieder in zwei Haupt- | seil. Diese Anordnung macht zwei Geleise Bee an: denen abwechselnd 


gruppen einteilen: in die Lokomotivförderung und in die stationäre | ein voller und ein leerer Wagenzug läuft. Bei sonst gleicher Ein- 











von 43° in die Höhe zu ziehen, wobei ein unterlaufendes Gewicht von 
1000 kg dem Eigengewicht des Gestelles und des unbelasteten Wagens 
das Gleichgewicht hält. Ein zweites gegenläufiges Peltonrad besorgt 
dann nach der Entleerung der Last den Rückzug des Fördergestelles 
und den Aufzug des Gegengewichtes. Im ersteren Falle leistet das 
Peltonrad bei 420 Touren i. d. Min. 30 PS, wobei die Seilgeschwindig- 
keit 1 m sec beträgt. Für den Rückzug beläuft sich die Seilgeschwindig- 
keit auf 2 m/sec und die Leistung des Peltonrades auf nur 4 PS bei 
840 Touren i. d. Min. 

Die konstruktiven Einzelheiten des Pelton-Förderhaspels sind in 
Fig. 11—21 der Tafel 16 dargestellt. Die Seiltrommel a, mit beider- 
seits angeordneten Bremsscheiben b, hat einen Durchmesser von 1100 mm. 
Der Antrieb erfolgt mittels doppelten Zahnradvorgeleges c, e von dem 
Doppel-Peltonmotor aus. Das große Schaufelrad e von 690 mm Strahl- 
kreisdurchmesser dient zum Hochziehen der Last, das auf derselben 
Welle, aber entgegengesetzt aufgekeilte kleine Schaufelrad f von 


345 mm Strahlkreisdurchmesser zur Rückförderung des leeren Wagens. 
Der Bedienungsmechanismus besteht aus den Steuerungshebeln (e, g,, g+) 





Fig. 90. Z. A.: Der Neckarsulmer Kardanwagen. 


für Vorwirtsfabrt, Rückwärtsfahrt und Bremsung und einem Teufen- 
zeiger. Außerdem ist ein Bremsfußhebel g, vorgesehen, der unabhängig 
von der hydraulischen es benutzt werden kann. 

Die Steuerung kann sowohl von Hand als auch hydraulisch be- 
tätigt werden. Sie besteht darin, daß in einer konusförmigen Düse i 
mit kreisrundem Austrittsquerschnitt eine Nadel k verschiebbar so an- 
geordnet ist, daß sie den Austrittsquerschnitt mehr oder weniger ver- 
engen kann und so die Re e der Peltonturbine beeinflußt. 
Zur Bewegung der Spindel trägt diese auf ihrer rückseitigen Ver- 
längerung einen durch Druckwasser gesteuerten Kolben l. Das Druck- 
wasser wird direkt der Zuleitung n entnommen. Den Steuerungs- 
mechanismus veranschaulichen die Fig. 11—14. Die Ausführung ist 
äußerst einfach und kompendiös. Ein Steuerhahn n mit zwei Steuer- 
rillen verbindet wechselweise die eine Kolbenseite mit dem Druck- 
wasserzulauf und die andere mit dem Ablauf n,, so daß dadurch 
die Reguliernadel mehr aus der Düse heraus- oder hineingeschoben 
wird. Der Steuerungshahn wird von dem Bedienungshebel durch 
einstellbare Hebel und Zugstangen mittelbar betätigt. Auf gleiche 
Weise wie die Reguliernadeln bewegt werden, wird auch der Dak 
kolben (o) für die hydraulische Steuerung bewegt. Für mögliche 
Druckstöße, die durch die Steuerungen entstehen, istaufder Zuleitung 
noch ein Sicherheitsventil p mit außenliegender Feder vorgesehen. 

Der andere Pelton-Förderhaspel, den die Fig. 8—10 darstellen, 
ist ebenfalls ein Erzeugnis der genannten Firma. Seine Ausführungs- 
form ist ein Beispiel für Förderung mit Seil ohne Ende. An Stelle 
der Seiltrommel in der besprochenen Ausführung tritt hier nur eine 
Seilscheibe q. Die hydraulische Steuerung ist durch eine Hand- 
steuerung r mittels Kettenrades r, r, ersetzt. Im übrigen Aufbau 
gleicht sie dem zuerst beschriebenen Pelton-Förderhaspel. Einen 
ebenfalls mit Handregulierung ausgerüsteten Peltonmotor zeigen die 
Fig. 1—7. Bemerkenswert ist bei allen gezeigten Peltonrädern das 
Ee Turbinengehäuse, das das verbrauchte Wasser in eine 

obrleitung abführt. 

Zum Schlusse sei noch ein Versuchsresultat der Königlichen 
Berginspektion VIII in Neunkirchen über einen Pelton-Förderhaspel 
der genannten Firma angeführt. Die Versuche wurden nach halb- 
jährigem Dauerbetrieb vorgenommen. Zum Heben von 4119 kg auf 
110 m Höhe, mithin zu einer Leistung von 453090 kgm wurden 8,282 cbm 
Wasser von 18 At Druck verbraucht. Der Nutzeffekt beträgt demnach 


Dan = BOA Io» d. h. bezogen auf reine Nutzlast. Der Nutz- 
effekt der Peltonturbine allein ist hierbei etwa zu 80°/, anzunehmen. 
Bei den leicht beladenen Bergewagen genügte eine Düse, während bei 
den schwerer beladenen die zweite Düse, die gedrosselt wurde, hinzu- 
genommen werden mußte. Die Steuerung erwies sich als empfindlich 
und sicher wirkend. Dieser Förderhaspel wurde auch zur Personen- 
förderung konzessioniert. 
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Der Neckarsulmer Kardanwagen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 86—92.) 


Nachdruck verboten. 

Die Neckarsulmer Fahrradwerke A.-G. in Neckarsulm 
beschränken ihre Fabrikation auf drei Vierzylinder-Modelle, nämlich 
außer dem bekannten 6/12 auf den im folgenden beschriebenen 8/15 
und auf einen 10/20 PS-Wagen. Der 8/15 PS-Motor hat 76 mın Zylinder- 
bohrung und 100 mm Hub, der 10/20 PS-Motor 85 mm Bohrung und 
115 mm Hub. Dies sind unstreitbar drei Typen, die sich für den 
praktischen Gebrauch sehr gut eignen, was die zahlreichen An- 
erkennungen und die große Nachfrage nach diesen kleinen Wagen 
beweisen. 

Die Neckarsulmer Konstruktion verdient deshalb hohe Beachtung, 
weil sie mit derselben Sorgfalt durchgearbeitet ist, wie bei den schweren 
und großen Tourenwagen. Bei dem Chassis ist die Aufhängung der 
Hinterachse besonders bemerkenswert. Der Konstrukteur legte großen 
Wert darauf, daß die Hinterfedern nur die Bestimmung von federnden 
Trägern haben, von jeder anderen Arbeit sind sie völlig entlastet. 
Dadurch wurde eine ideale Federung und größtmögliche An- 
passungsfähigkeit der Hinterräder an die Unebenheiten der Straße 
erreicht. 

Das Vorwärtsschieben des Wagens wird bei der Neckarsulmer 
Konstruktion durch ein die Kardanwelle umschließendes zentrales 
Strebenrohr besorgt, das an einem Querträger hinter dem Getriebe 
in einem Universalgelenk aufgehängt ist. In der Ebene dieser Auf- 
hängung liegt das Mittel des sehr kräftigen, völlig eingekapselten 
Kardangelenkes. Durch diese einfache Anordnung ist dem Haupt- 
element des Kardanwagens eine durchaus einwandfreie Lagerung 
gesichert. Die Kraft des Motors wird auf die Hinterachse über- 
tragen, ohne daß sich irgendwelche Konstruktionsteile ecken und 
klemmen und ohne daß die Federung zu irgendwelcher Schubarbeit 
herangezogen wird. Die vordere Gabel des Kardanrohres ist auf 
diesem drehbar gelagert, ebenso sind es die Federnträger auf der 
Hinterachsbrücke. 

Eine sehr deutliche Vorstellung dieser Wagenteile vermittelt 
Fig. 86. Die Hinterachse ist aus zwei gepreßten Spezialstahlblech- 
gehäusen zusammengeschraubt, so daß deren Flanschen als Ver- 
steifungsrippen dienen. Sie wird dadurch bei geringem Eigen- 
gewicht äußerst stabil. Zur Betätigung der Hinterradbremsen mit 
dem beiderseitigen Bremsausgleich sind Drahtseile gewählt, da 
durch die freie Beweglichkeit der Hinterachse Gestänge leicht zu 
Brüchen neigen und außerdem in den Gelenken bald zu klappern 
anfangen. Drahtseile sind Gestängen in diesem Falle entschieden 
vorzuziehen. Unmittelbar vor dem Kardangelenk ist die sehr 
reichlich dimensionierte Getriebebremse (Fußbremse) angeordnet, die 
wie die beiden Hinterradbremsen als Innenbremse durchgebildet ist. 
An der Bremstrommel sind zur besseren Wärmeableitung Kühlrippen 
vorgesehen; außerdem sind auf ihr Sperrzähne angeordnet, in die eine 
Sperrklinke eingreift, um die übliche Bergstütze als Sicherung gegen 
unfreiwilligen Rücklauf des Wagens zu unterstützen. 

Das Wechselgetriebe für die Geschwindigkeiten hat sehr breit 
gehaltene Räder aus geeignetstem Material, das so gehärtet ist, daß 
eine Abnützung so gut wie ausgeschlossen ist. Die Schaltung erfolgt 
durch einen gemeinsamen Hebel nach der bei modernen Wagen all. 





Fig. 91. Z.A.: Der Neckarsulmer Kardanwagen. 


gemein üblichen Weise (Kulissenschaltung). Die Vorteile dieser Schaltung 
bestehen darin, daß von einer Übersetzung zu einer beliebig anderen, 
auch zur Nullstellung übergegangen werden kann, ohne erst andere 
Stellungen als die gewollten passieren zu müssen. Eine sehr sorgfältig 
durchgebildete zwangläufige Arretiervorrichtung ermöglicht ein absolutes 
Feststehen der Schaltung in ganz bestimmten und gewollten Stellungen, 
so daß das Wechseln der Geschwindigkeit sich jederzeit sicher und 
leicht vollzieht, ein Hängenbleiben ganz ausschließt und ohne Ruck 
oder Geräusch erfolgt. 

Die Getriebewellen gehen ohne Ausnahme auf Kugellagern erster 


Qualität; auf kurze, solide Lagerung ist besonders Wert gelegt. Das 


an drei Punkten aufgehängte Getriebegehäuse besteht aus einem cin- 
zigen Stück, um Dicktungslächen zu vermeiden, was ein dauerndes 
Dichtbalten gewährleistet. Die Anordnung ermöglicht ein Ausbauen 
aller Getriebewellen und Räder, ohne am Gehäuse selbst etwas zu 
demontieren. Um die Austrittsöffnungen für das Fett möglichst zu 
reduzieren, ist der Hebel zur Wechselung direkt in das Wechselräder- 
ee hineingebaut (Fig. 87). Zu erwähnen ist schließlich noch der 
irekte Eingriff der höchsten Geschwindigkeit. 

Die Platten- oder Lamellenkupplung besteht aus Stabllamellen, 
die im Olbade laufen. Diese progressiv wirkende Kraftübertragung er- 
möglicht einen sanften und allmählichen Angriff des Motors und schließt 
Stöße auf Motor und Getriebe selbst bei der ungeschicktesten Benutzung 
des Pedals vollständig aus, was die Haltbarkeit der Triebwerkteile 
erhöht, die Pneumatiks im Gegensatze zu einem ruckweisen Anspringen 
schont und außerdem den Insassen das Fahren angenehmer macht. 
Bei gutem Instandbalten ist die Kupplung sehr selten nachzustellen, 
und jedermann kann es ohne weiteres von außen in bequemer Weise 
durch Nachziehen einer Mutter bewirken. Sollte die Kupplung behufs 
Reinigung herausgenommen werden müssen, was jedoch nur selten er- 
forderlich ist, so läßt sich die Demontage äußerst leicht vornehmen, 
ohne erst andere Organe losschrauben zu müssen. 

Die Neckarsulmer Motoren sind, wie bereits erwähnt wurde, Vier- 
zylinder-Motoren mit paarweise zusammengegossenen Zylindern (Fig. &8>. 
Die Ventile sitzen symmetrisch zu beiden Seiten der Zylinder. Ein- 
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Fig. 92. Z. A.: Der Neckarsulmer Kardanwagen. 


und Auslaßventile werden von unten gesteuert und sind untereinander 
auswechselbar. Die Ventilverschlüsse sind so angeordnet, daß ihre 
Gewinde mit den heißen Gasen nicht in Berührung kommen, ein Fest- 
brennen daher ausgeschlossen ist. Auf eine sorgfältige Ausbalanzierung 
der reibenden Teile des Motors ist allergrößter Wert gelegt, so daß der 
Se: Maschine außerordentlich gleichmäßig ist. 
as aus Nickelstahlaluminium hergestellte Kurbelgehäuse ist in 
einer zweckmäßigen Form gehalten und gewährleistet vollkommene 
Versteifung, dauernd gute Lagerung der Zylinder, leichtes Spiel der 
Kolben, des Kurbelgetriebes und der Steuerung. Alle diese Organe 
sind im Kurbelgehäuseoberteil gelagert und in dieses vollständig ein- 
geschlossen. Das Kurbelgehäuse-Unterteil kann, unabhängig von allen 
übrigen Organen, ohne weiteres abgenommen werden, wodurch der 
anze Kurbelmechanismus behufs Kontrolle der Lager freigelegt wird. 
ie Nockenwellen sind aus dem vollen Material herausgearbeitet und 
die Nocken selbst glashart gehärtet. Die Steuerung arbeitet somit 
dauernd theoretisch richtig. Der Motor ist in’ allen Teilen vereinfacht 
und sehr übersichtlich angeordnet. Besondere Sorgfalt ist noch auf 
leichte Zugänglichkeit und schnelle und bequeme Demontage der ein- 
zelnen Teile gelegt. Der Magnetapparat (Fig. 89) kann z. B. durch 
Lösen einer einzigen bequem zugänglichen Schraube leicht abmontiert 
und schnell wieder anmontiert le Ebenso leicht ist der Ver- 
gaser und die Wasserpumpe (Fig. 90) aus- oder einzubauen, wenn 
es je einmal erforderlich sein sollte, diese zu lösen. Der Vergaser ist 
ein automatisch wirkender Kolbenvergaser bewährter Konstruktion und 
erzeugt ein der Tourenzahl des Motors entsprechendes konstantes Ge- 
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misch. Störungen hervorrufende Ventile und Klappen sind vermieden 
Die Vorwärmung des Vergasers erfolgt durch das Kühlwasser und ist 
der Außentemperatur entsprechend regulierbar. 

Auf Wunsch liefert Neckarsulm Doppelziindung obne Aufpreis. 
Normal ist eine Bosch-Liichtbogenzündung vorgesehen. Die Kabel sind 
leicht zugänglich, und die Kerzen sitzen so im Zylinder, daß sie längste 
Lebensdauer und imınerwährendes Funktionieren gewährleisten, ein 
Verölen ist selbst bei zufälliger Verölung des Motors ausgeschlossen. 

Die Schmierung ‚erfolgt mittels eines vom Motor angetriebenen 
ces zwangläufigen Ge Aral (Fig. 91). Die Olzufuhr regelt sich 

abei entsprechend der Motortourenzahl. Das Versagen einer Schmier- 
stelle ist unmöglich, da die Olzufuhr jeder einzelnen Stelle vermittelst 
Kolben uuter Druck erfolgt und Ventile, Federn, Schieber usw. bei 
dieser Schmierpumpe vermieden werden. 

Das Benzinbassin steht unter dem Druck der Auspuffgase, der 
durch ein automatisch wirkendes, leicht zugängliches Druckventil ge- 
regelt wird. Zwischen diesem und dem Bassin ist ein Seiher eingeschaltet. 
Diese Anordnung hat eine hohe Lage und daher leichte Zugänglichkeit 
des Vergasers am Motor ermóglicht, außerdem gestattet sie den freien 
Zulauf des Benzins auch bei Bergfahrten bis auf den letzten Tropfen. 
Der Betriebsstoff muß vor Eintritt in den Vergaser einen doppelten 
Seiher und zwei Wasserabscheider passieren. 

Erwähnenswert ist noch der kräftige Rahmen, der aus widerstands- 
fühigem Spezialstahlblech gepreßt und nicht durch Kröpfungen gc- 

schwächt ist. Die im Gesenk ge- 
schmiedeten Federhände sind am 
Rahmen äußerst solide befestigt. 
Dieser ist bis an die Stützpunkte der 
Federn durchgeführt, was nicht nur 
dem Ganzen einen soliden Halt, 
sondern auch ein gefälliges Aussehen 
gibt. Die Gesamtanordoung des 
Chassis ist aus der Fig. 92 ersichtlich. 


Beitrag zur Konstruktion 
des Tangentialkraft- 


diagrammes. 


Von Dipl. Ing. Karl Walther, 
Mannheim. 


(Mit Abbildung, Fig. 93.) 
Nachdruck verboten. 

Bekanntlich ist das Tangential- 
kraftdiagramm eines der wichtigsten 
Hilfsmittel für den entwerfenden 
Konstrukteur, das ihm Aufschluß über 
die von der Maschine an der Kurbel 

eleistete Arbeit gibt und das im 
erein mitdemWiderstandsdiagramm 
gestattet, die für einen möglichst 
gleichmäßigen Gang der Maschine 
maßgebenden Faktoren, namentlich 
das Schwungradgewicht, zu ermitteln. 
Man hat sich bisher begnügt, die 
Konstruktion des Tangentialkraft- 
diagrammes, das die Abhängigkeit der 
jeweils an der Kurbel tangential wir- 
enden Kraft vom Kurbelweg dar- 
stellt, auf graphischem Wege durch- 
zuführen, obwohl dieses Verfahren in- 
folge des notwendigen Einzeichnens 
der verschiedenen Kurbelstellungen 
ziemlich viel Zeit erfordert. 

Im folgenden ist nun ein Weg gezeigt, der an Hand einer Tabelle 
estattet, das Tangentialkraftdiagramm ohne die sonst üblichen Hilfs- 
onstruktionen Se? und mit einer für die Praxis genügenden Genauigkeit 

aufzuzeichnen. 

Zur Erläuterung der Tabelle (S. 53) sei mit Bezug auf die Figur 93, 
Skz. 1 und 3 kurz auf die Verteilung der Wege und Kräfte in einem 
Kurbeltrieb hingewiesen. Hat der Kolben von der hinteren Totlage 
ab einen bestimmten Weg x zurückgelegt, der in Kolumne 1 der Tabelle 
für den Hingang des Kolbens für verschiedene Kolbenstellungen 10 
Prozenten des Hubes s ausgedrückt ist, so sind die zugehörigen Kurbel- 
winkel « und die Stangenerhebungswinkel ß im Gradmaß durch die In 
den Kolumnen 2 und 3 apgeführten Werte gegeben. Die diesen ein: 
zelnen Kolbenstellungen entsprechenden von dem Kurbelzapfen von der 
hinteren Totlage ab zurückgelegten Wege, bezogen auf den Kurbel- 
durchmesser, sind in Kolumne 4 verzeichnet. 

Die jeweils auf den Kolben wirkende Kraft P zerlegt sich in fol- 
gende im Kurbeltrieb wirksame Kraftkomponenten: In den Gleitbahn- 


druck D=Ptg f, in die Schubstangenkraft S = > p’ in die senkrecht 




















zur Kurbel wirkende Tangentialkraft T =P . en ) und in die 
den Lagerdruck hervorrufende Normalkraft N =P: ca ; 

Wie aus den angegebenen Werten für diese Kraftkomponenten 
hervorgeht, lassen sich diese allgemein durch die Gleichung P = 








ausdrücken, wobei P die jeweils auf den Kolben wirkende Kraft 
darstellt, die in der bisher bekannten Weise aus dem Diagramm 
EHILGFE (Fig. 93, Skz. 3) entnommen wird. Letzteres erhält man 
bekanntlich aus dem Indikatordiagramm ABCDA’A unter Zuhilfe- 
nahme der Gegenkompressionskurve E FG und der Kurve HIH, für 
die Beschleunigungsdriicke, falls noch die hin und her gehenden Massen 
der Maschine berücksichtigt werden sollen. 


Wege und Kräfte in einem Kurbeltrieb von 4 = '!,. 



























































/ d it- ub- a SE 
GR PET "Er | Sc Eed "ui = Namal | ER 
in d des ECEPTE $! druck: | kraft: kraft: raS | 238 
bes | 325 Ss 22ED=P-89=P.oT=P-ı N=P. v; ER 
v. d. hint. aS 55. ¡A — | "2 
iae ao lä vr, 
| : , 
o olo'o | o | ı | o | 1 | 12000 
2,5 | 16,68 | 8,270,1457 | 0,0573 | 1,0017 | 0,8419, 0,9163) 1,1207 
5 | 28,67| 4,51/0,2066| 0,0806 | 1,0082 04164 0,8839| 1,0457 
10 | 33,74 6,39 0,2944 | 0,1121 | 1,0062 | 0,6470 | 0,7689| 0,9075 
15 | 41,88 | 7,65 0,3655 | 0,1347 | 1,0090 | 0,7682' 0,6549| 0,7675 
20 || 48,94 | 8,68,0,4271, 0,1527 | 1,0116 | 0,8538| 0,5427; 0,6310 
25 | 55,89 9,47/0,4834 | 0,1667 | 1,0138 | 0,9177 | 0,4306| 0,4958 
80 | 81,44 110,11 0,5362 | 0,1783 | 1,0158 | 0,9637, 0,3211! 0,3673 
35 | 67,28 10,6110,5872 0,1877 | 1,0175 | 0,9949 | 0.2128) 0,2483 
40 || 78,00 111,01,0,6371 ; 0,1948 | 1,0188 | 1,0127 | 0,1059| 0,1240 
45 || 78,64 |11,29,0,6863 | 0,2000| 1,0198 | 1,0203 | 0,0004 0,0100 
50 | 84,26 |11,47'0,7353 » 0,2081 | 1,0204 | 1,0157 -—0,1022! — 0,0985 
55 | 89,98 11,530,848; 0,2041 | 1,0206 | 1,0004 —0,2027 — 0,2005 
60 | 95,71 111,46.0,8353| 0,2031 | 1,0204 | 0,9746 —0,3023 - - 0,2965 
65 101,74 |11,28 0,8878 0,1997 | 1,0197 | 0,9384 0,3997, —0,3855 
70 107,99 |10,99/0,9422|, 0,1938 | 1,0186 | 0,8910 0,4924 —0,4675 
75 114,64 10,4711,0004 0,1848 | 1,0170 | 0,8316 |-- 0,5849 —0,5425 
80 „121,76 | 9,781,0625 0,1723 | 1,0147 | 0,7594 0,6739 —0,6110 
85 [129,76 | 8,83 1,1328; 0,1554 | 1,0120 | 0,6687 —0,7595, — 0,6720 
90  '189,14| 7,53/1.2142 | 0,1317 | 1.0087 | 0,5527 —0,8481 —0.7273 
95 [151,19 | 5,5111,3194|] 0,0967 | 1,0046 | 0,8971 | —0,9231' —0,7700 
97,5 [159,66 | 4,0011,3933 || 0,0696 | 1,0024 | 0,2823 |—-0,9620' —0,7866 
100 180 O [1,5708 0 1 0 —1 —0,8000 








Der Koeffizient x ist lediglich abhängig von dem Verhältnis des 
Kurbelradius zur Schubstangenlänge ¿=r:l und von der jeweiligen 
Kolbenstellung. In den Kolumnen 5, 6, 7 und 8 sind für das am meisten 
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Fig. 98. Z. A.: Beitrag zur Konstruktion des Tangentialkraftdiagrammes. 


übliche Verhältnis 2 =*/¿ die zu den in Kolumne 1 angegebenen Kolben- 
stellungen gehörigen Koeffizienten d für den Gleitbahndruck, o für die 
Schubstangenkraft, r für die Tangentialkraft und y für die Normalkraft 
angegeben. 

S ür raschlaufende Maschinen und für solche mit großen Massen 
muß bei Ermittlung der tatsächlichen Kurbelzapfendrücke in dem 
Dampfdiagramm noch der von der Kolbenkraft abzuzieheude oder ihr 
hinzuzufügende Beschleunigungs- und Verzögerungsdruck, bezogen auf 
1 gem Kolbenfläche, berücksichtigt werden. Dieser ist bekanntlich 


3 
bal, — 
auf 1 qem der Kolbenfläche bezogene Gewicht der hin und her gehenden 
Maschinenteile in kg und g die Beschleunigung der Schwere zu 9,81 m/sek? 
bezeichnet. Um nun auch die Aufzeichnung der Kurve HH, für die 
Beschleunigungsdrücke rasch zu ermöglichen, sind in der letzten Kolumne 
der Tabelle die Werte für (cos« -+4cos2«) angegeben, die in das 
Dampfdiagramm übertragen die Beschleunigungskurve für den Hingang 
2 


(cos œ + 2 cos 2a), wobei q das auf den Kolbenhub und 


ergeben, wenn man den Kraftmaßstab so wählt, daß 1 2 (kg) = r (m) 


darstellt. Die Beschleunigungskurve für den Rückgang liegt dann 
symmetrisch zur Horizontalen, von der aus die Beschleunigungsdriicke 
abgetragen werden. 

Das Tangentialkraftdi 
durch, daß man von einem 


ramm erhält man in einfacher Weise da- 
unkte der X-Achse aus die in Kolumne 4 





angegebenen Werte multipliziert mit dem Hube s=2r (im Maßstab 
der Zeichnung gerechnet) abträgt, und in dem erhaltenen Punkte als 
Ordinate die aus dem berichtigten Indikatordiagramın entnommene 
Kraft P multipliziert mit dem zugehörigen Werte von r Ba Für 
den Rückgang gelten dieselben Werte der Koeffizienten, nur daß die 
e in umgekehrter Reihenfolge d.h. von unten nach oben benutzt 
wird. 

Für die genaue Ermittlung der Tangentialkraft ist eine gendue 
Einteilung des Hubes s nach Kolumne 1 notwendig. Dies läßt sich 
durch einen praktischen Handgriff bekanntlich sehr leicht erreichen. 
Soll der Hub s z. B. in y gleiche Teile geteilt werden, so zieht man 
auf einem durchscheinendon Papier in genau gleichen Abständen von- 
einander y -+ 1 parallele Linien, wobei zu beachten ist, daß die Summe 
dieser Teile kleiner als die dem Hube s entsprechende Diagramınlänge 
ist. Legt ınan nun das durchscheinende Papier derart auf das Indikator- 
diagramm (siehe in Fig. 93, Skz. 2 die gestrichelten Linien), daß die 
beiden äußersten Linien durch die den Hub s im Indikatordiagramm 
bestimmenden Punkte (a, b) gehen, so wird der Hub durch die Schnitt- 
punkte der parallelen Linien mit der Horizontalen in y gleiche Teile 
geteilt. Dies vereinfacht und erhöht die Genauigkeit der Konstruktion. 
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Transmissionsanlagen. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 15 u. Abbildung, Fig. 94.) 
Nachdruck verboten. 

Fig. 1 der Tafel 15 stellt den Grundriß-Plan einer überseeischen 
Baumwoll-Abfallspinnerei dar, deren gesamte Fabrikations-Einrichtung 
und Transmission von der Sächsischen Maschinenfabrik vorm. 
an Hartmann Aktiengesellschaft, Chemnitz geliefert 
wurde. 

Die Spinnerei ist als Shedbau ausgeführt. In den Räumen C, D, 
E, F sind die Vorbereitungsmaschinen, Offner mit Schlagmaschine, 
Fadenreißer, sowie die Krempelwölfe aufgestellt. Der Spinnsaal A be- 
ansprucht eine Fläche von 60 X 43 m, außerdem ist bereits behufs 
Vergrößerung der Spinnerei ein weiterer Arbeitssaal B von 28 x 29 m 
vorgesehen. Auf der einen Seite des großen Spinnsaales A sind 
11 Krempelsätze aufgestellt, und durch einen genügend breiten Arbeits- 
gang davon getrennt arbeiten 16 Selfaktoren mit je 420 Spindeln, 
ól mm Teilung, 1640 mm Auszug und mit Querbetrieb. 

Durch die ganze Länge des Spinnereigebäudes laufen 2 Trans- 
missionsstringe a b. Von der Transmissionswelle a werden die Vor- 
bereitungsmaschinen und Krempelsátze angetrieben, während die 
Transmissionswelle b speziell dem Antrieb der 16 Selfaktoren dient. 
Jeder Wellenstrang ist durch Einbau von ee elreibungskupp- 
lungen a, und b, ausrückbar gestaltet. Die Wellen laufen in Hänge- 
lagern mit Kugelbewegung und Ringschmierung, deren Konstruktion 
Fig. 6—8 wiedergibt. Die Deckenbefestigung der Lager für Welle a 
ist aus Fig. 4, für Welle b aus Fig. 5 ersichtlich. 

Auf der Welle a sitzt eine neunrillige Seilscheibe von 2200 mm 
Durchmesser. Durch sieben Seile wird die Kraft auf diese Rillenscheibe 
vom Schwungrade eines Gasmotors aus übertragen. Sie macht 200 Touren 
in der Minute. Von hier aus wird durch drei weitere Seile die Kraft 
nach der auf der Welle b sitzenden Seilscheibe abgegeben, die mit 
300 minutlichen Touren läuft und 1450 mm Durchmesser hat. Der 
Durchmesser aller Hanfseile beträgt 40 mm. Der gesamte Seilantrieb 
ist in einen besonderen Seilgang g verlegt. 

Die für die beiden Wellenstränge verwendeten Doppelkegelreibungs- 
kupplungen a, b, ermöglichen ein stoßfreies Ein- und Ausrücken des 
anzen Wellenstranges während des Betriebes. Die Konstruktion dieser 

upplung veranschaulichen die Fig. 9, 10 und 11. Das aus zwei Teilen 
a und b bestehende Gehäuse der Kupplung ist auf der ersten Welle 
aufgekeilt. Jeder Teil besitzt auf der Tnnenssite eine Reibungs- 
fläche. Auf der zweiten Welle sitzt der Mitnehmer c mit durchgehenden 
SE die als Führung für die Reibungsringe d d, dienen. Der am 
Bolzen e angreifende Lenker f faßt mit Bolzen g den Winkelhebel b, 
dessen Drehpunkt i im Reibungsring d gelagert ist. Mittels Feder k 
ist der Bolzen g des Winkelhebels mit dem im Reibungsringe d, ge- 
lagerten Bolzen i, verbunden. Ist die Kupplung eingerückt, so liegen 
die Mitten der Bolzen i, g und i, genau E nahezu in einer geraden 
Linie, so daß das Getriebe selbstsperrend und die Muffe entlastet ist. 

Beim Ausrücken der Kupplung wird die Muffe 1 auf der Welle 
nach außen gerückt (Fig. 11), wobei durch die Lenker f die Winkel- 
hebel h mitgenommen werden. Diese drehen sich um die noch festen 
Punkte i, so daß der Reibungsring d, ausgerückt und von dem Gehäuse- 
teil a entfernt wird, bis d am Mitnehmer c einen Stützpunkt findet. 
Die Bolzen i, werden dadurch .zu Fixpunkten des Getriebe. Durch 
das Weiterbewegen der Muffe 1 werden die Punkte i nach dem Mit- 
nehmer zu vorgeschoben, so daß der Reibungsring d außer Eingriff mit 
dem Gehäuse kommt. Beim Einrücken der Kun ung wird die Muffe 1 
nach innen geschoben, und der Reibungsring d, kommt zuerst mit dem 
Gehäuseteil a in Eingriff. Nachdem i, ein fester Drehpunkt geworden 
ist, erfolgt auch das Einrücken des Reibungsringes d. 

Für den modernen Schnellbetrieb, der eine Erhöhung der Umlaufs- 
zahlen von Wellen und Maschinen auf das zulässige Maximum erfordert, 
ist die Doppelkegel-Reibungskupplung der Sächsischen Maschinenfabrik 
besonders geeignet; sie hat sich auch bis zu den größten Dimensionen 
in der Praxis bewährt. Diese Reibungskupplung bewirkt beim Ein- 
schalten sanftes Anlaufen bei Erzeugung einer großen Durchzu kraft. 
Ihr Verschleiß ist gering, schädliche Drücke in achsialer Richtung 
SE durch die Verteilung der Kraftübertragung auf zwei Kegelringe 
verhütet. 
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In Fig. 12—17 ist in verschiedenen Längs- und Querschnitten die | Die Stützweite setzen wir jetzt mit 5,0 + 0,26 = 5,26 m ein und erhalten: 


Konstruktion eines Stehlagers mit Kugelbewegung 
veranschaulicht, wie es vorteilhaft zur Lagerung leichter und mitte 
schwerer Wellen verwendet wird. Besonderer Wert ist auf eine große 
Olkammer a der kugelbeweglich ausgebildeten Lagerschalen b b, gelegt. 
Infolgedessen brauchen die Lager bei normalem Betriebe im Jahre nur 
etwa eine Olfillung. Durch die seitlich angebrachte schräge Füll- 
öffnung c wird die Lagerschale mit Ol gefüllt; ein Uberfúllen und 
dadurch bedingtes Tropfen der Lager ist unmöglich. 

Die Lagertubplatte d ist gehobelt und so eingerichtet, daß die 
Köpfe der Lagerfußschrauben in diese hineingezogen werden können, 
um ein achsiales Verschieben der Lager zu ermöglichen. 

Ein weiteres Stehlager zur Lagerung von Hauptantrieben, stark 
belasteten Wellen und Räderantrieben ist das in Fig. 18—23 ab- 
gebildete Lager. Dieses Stehlager besitzt herausoehmbare Weißmetall- 
schalen k und ebenfalls Ringschmierung. Ihr Vorzug gegenüber Lagern 
mit gewöhnlicher Schmierung ‚besteht in erhöhter Betriobesicher eit, 
Sauberkeit und Ersparnis an Ol und Wartung. Das Lager hat auch 
die große Olkammer g mit seitlicher Füllöffnung. Die Lager mit über 
100 mm Bohrung werden durch ein im Lagerdeckel zur Beobachtung 
des Schmierringes i dienendes Schauloch gefüllt. Die seitliche Ver- 
schlaßschranbe h dient nur zur Fixierung des Olstandes und muß daher 
beim Füllen gelöst werden. Die Fußplatte | ist in gleicher Weise wie 
die des vorigen Stehlagers ausgebildet. 

Die Fig. 24—29 stellen in Grundriß und mehreren Schnitten die 
Disposition eines Hauptantriebes für eine Brauerei dar. 

Eine im Erdgeschoß A befindliche Dampfmaschine von 180—235 PSe 
treibt auf die im Keller B untergebrachte Haupttransmission, die aus 
der Seilscheibe 1 und der neunfach gelagerten Welle m besteht, von 
der ein Teil der Kraft (80 PS) mittels Riemen von der Scheibe q nach 
der oberen mit 225 Touren pro Minute laufenden Transmission u 
leitet wird; die Haupttransmission macht 200 Umdrehungen in 
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Fig. 94. Z. A.: Transmissionsanlagen. 


Minute. Der übrige Teil wird verwendet zum Antrieb einer Dynamo- 
maschine x von der Scheibe r aus und eines Kompressors von der 
Scheibe s aus. Zum beliebigen Ein- und Ausrücken der einzelnen An- 
triebe sind die Reibungskupplungen n, o, p eingebaut; die Kupplung o 
steht in Verbindung mit der Hohlwelle m, für die Dynamomaschine x. 

Zur Lagerung von Hohlwellen fabriziert die Sächsische Maschinen- 
fabrik Stehlager mit herausnehmbaren Weißmetallschalen h und Ring- 
schmierung i (s. Textfig. 94), die in der Ausführung mit den Voll- 
wellenlagern übereinstimmen, infolge des Hohlwellenzapfens aber eine 
kürzere Bauliinge haben. Auch hier ist wie bei den oben beschriebenen 
Lagern poin Wert auf ‚die Ausbildung einer großen Olkammer k 
gelegt. Die Füllung der Olkammer geschieht durch das Schauloch m 
im Lagerdeckel L Die seitliche Verschlußschraube n dient zur Fixierung 
des Olstandes und muß beim Füllen gelöst werden. Die Ausbildung 
der Fußplatte o ist die gleiche wie bei den besprochenen Lagern. 

Anzahl, Längs- und Querentfernung sowie Durchmesser der Lager- 
fußschrauben Sad so gewählt, daß Sohlplatten, Lagerböcke usw. der 
normalen Stchlager verwendet werden können. 


Die Grundzüge der Statik des Eisenbetonbaues. 
Von Oberingenieur Ottomar Schmiedel in Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 95.) 
(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 


Die Gesamtdeckenstärke würde dann 25 cm betragen, doch müssen 
wir sie etwas annehmen, da wir nur 20 cm Deckenstärke in die 


Eigengewichtsbestimmung eingeführt hatten. Nehmen wir die Gesamt- 
stärke zu 26 cm an und h'= 26 — 2= 24 cm, so ergibt sich: 
l G = 2704. 5° = 3520, Q = 4160, 
G + Q = 7690. 


er ' 





M — 7680 .°5° — 504960 cmkg. 


Setzen wir nun in Gleichung 
A E 
~ Xo? b (8 - bh’ — xq) +6m-P- fu (X, — Bo (h'— ao) 
die Werte ein: M = 504960 cmkg, b = 100 cm, h‘ = 24 em, ao = 2 cm, 
B==1, m=15 und œ = 40, so folgt: 
ia 6 - x, . 504.960 
= 17.10.79 —x)+6-.1-1. a — 2) - 22’ 
288 000 - x,? — 4000 xy? + 79200 fa . Xy — 158 400 fu = 3029 760 x, , 


0% 


III. x,3— 72. x9? + x, (757,44 — 19,8 - fu) + 39,6 fu = 0. 
Wir können ferner eine zweite solche Gleichung aufstellen aus: 
A eS. NOS 
o = 6m fa (h’—x,) om — x° b (x, — 8 ao) 
zu 
6 - x, - 504 960 


W= TR Mn) 22 — x 1000 — 6) * 
fu 1900800 — 79 200 fu - x, — 4000 - x,? + 24000 - xq? = 3029 760 xo , 
Xo? — 6 - xp? + 19,8 - fu xy + 757,44 - x, — 475,2 fa = 0, 
IV. x —6-x0* + x, (757,44 -+ 19,8 fu) — 475,2 fu = 0. 
Die Gleichung III wandeln wir noch um in: 
Xo? — 72 x9? + 757,44 - x, = 19,8 fu - xp — 39,6 fu , 
Xq? — 12 x 0? + 757,44 - Xo 








19,8 -x, — 39,6 we 
Die Gleichung 1V wandeln wir um in: 
Ze — 6 - x52 + 757,44 SCH 
= fy. 





4752 — 19,8- x, 
Wir können somit setzen: 
Xo? — 72 Sal + 757,44 -x9 Xo? — 6 xo? + 757,44 ze 








he e o y a. —— 


19,8. x — 39,6 = 475,2—198-x,  ” 
x — 12: Xot + 757,44: Xo 6x + 757,44: xo 
19,8 (1, — 2) =r 19,8 (24 — x,) 


(xo? — 72. xo + 757,44) (24 — xq) = (2,1 — 6 x, + 757,44) (xo — 2), 
— x,? + 96 - x,? — 2485,44 - x, + 18178,56 
— x,3— 8x," + 769,44 x, — 1514,88, 
— 2x3 + 104 - 1,1 — 3254,88 - x, + 19693,44=0, 
xo? — 52 - xp? + 1627,44: x, — 9846,72 =0. 


Setzen wir X, = u -} = , 80 ist: 
52 522 523 
Ze = u? + 8 u?- 3 + 8u. gr t gs 
2 8 
— 52 - x= — uw 52— 2.0. e : 
+ 1627,44 . x, = + 1627,44 - u + 1627,44 - Be i 
— 9846,72 = — 9846,72, 
592 2 
also: ui Lu (s = — ô. e + 1627,44) 
8 2 
E = Se = = + 1627,44) — 9846,72 = 0, 
u? + 726,11 .u + 7946,848 = 0. 
Da nun 


8 2 
(Fr) 4+ (ES = + 29967615, 
also ein positiver Wert ist, so gilt die Cardanische Formel, nach der folgt: 


8 Më ga 8 a une 
ge y- li + Y 29967615 + V- 1946,848 _ 1/39 967615 , 


2 
3 >" —— 5 OoOo 
= V + 1500,6 + V — 9447,4 = — 9,7 cm. 
Die GróBe x, ergibt sich darnach zu: 
dl GE + 17,3=76 em. 


Für die QuerschnittgróSe fa hatten wir die Gleichung: 
Xo? — 6 - Xa? + 757,44 -x 7,6 — 6 - 7,6% + 757,44 - 7,6 


























fu = F152 — 19,8 "xa Gester 
_ 438,98 — 346,56 + 5756,54 _ 5849 _ ` un 
TR T824, "Im 
Das Verhältnis d = = war ermittelt zu: 
ge N E 
Xo 7,6 


| Hiernach würde die Beanspruchung im Zugquerschnitt allerdings etwas 


zu hoch ausfallen und zwar in der Größe: 
Gu = 32,4 - 40 = 1296 kg/qem. 





Diese Überanspruchun kónute durch eine Vergrößerung von fu be- 
hoben werden. Allerdings würde eine Rückrechnung von fu auf x, 


wünschenswert sein. Wir wollen hiervon absehen und ou = 1296 kg/qem 
gelten lassen. Dann ist: 
Z = 18 . 1296 = ~ 23330 kg, 


D = 40 - 100 - Ê — 15 200 kg. 
Die Beanspruchung im gedrückten Eisenquerschnitt berechnet sich zu: 


2 
a EE 76 —2 ¿so kg/qem, 
Xo 7,6 
mithin: D’ = 442 . 18 = ~ 7960 kg. 
2. Welche Beanspruchungen wiirden sich ergeben, wenn 
wir dieselbe Betonplatte des ofa Sot Neder da Beispiels 
um lcmstärker ausführen (also h = 27 cm), ferner fu = 20 qem 


u 
i 1 
Wir nehmen wiederum m = 15, a = 2 cm und f = o aD, 80 daß 


und fo = = = 10 gem annehmen? 


sich aus der Formel 





=, (B+ 1) No e Geet’ —1 
ergibt: o , 
— :2+ 25 
15 - 20 2-100 2 PS ee 
Xo = "ie Lë: 1 -+ 15.20 1,5% 1 =8,8 cm. 
i 
Mithin folgt aus: SE 
SE 
ob = 59 b (3 bh’ 1) + 6m: ĝ fu (Zo — 80) (h’ — Bo) 


nach Einsetzen der entsprechenden Werte die Betonbeanspruehung ob. 
Das Moment M hat sich durch die vergrößerte Deckenstärke auch ver- 
größert. Wir können setzen: 


M = (2704-55 dE 4160). ET =~ 518500 emkg, 
en = es 
8,8? . 100 (75 — 8,8) + 6 -15 --7 - 20- (8,8 — 2) (25 — 2) 
27 112800 = ~ 41,8 kg/qem , 


— 512653 + 136620 











do = DÄ Ho 41,8. 15. 99 = 470 kg/qem, 
Xo ) 
Ou = Ob me nz, 15. 5—88 L 1155 kg/qem. 
Xo 8,8 


Dieses Beispiel zeigt im Vergleich mit dem vorhergegangenen deutlich, 
daß im allgemeinen die Druckeiseneinlage wirtschaftliche Vorteile nur 
in beschränktem Maße bietet; denn während wir im zweiten Beispiel den 
Eisenquerschnitt gegenüber dem im ersten Beispiel von 2. 18 = 36 gem 


auf 20 + 10 = 80 qem, also um > reduziert haben, war nur eine Ver- 





6 
WEE 

größerung der Betonstärke von 26 cm auf 27 cm, also um 36 nötig, um 
ungefähr die gleichen Beanspruchungen zu erlangen. Mit ganz un- 
wesentlichem Vorteil verwendet man die Druckeiseneinlagen dann, wenu 
einerlei Grün- 
WEM N. N de zur Ver- 
SL minderung der 
F ar de an Ta Deckenstärke 
Aler TO ER, vorliegen ; also 
(E GE elt, in allen Fällen, 
MT EI wo von vorn- 
CN , herein die Höhe 
Rundeisenzccmt (egen). wegen 

Fig. 95. Z. A.: Die Grundzüge der Statik des Eisenbetonbaues. angenommen 
werden kann. 


Von Vorteil wird aber die doppelte Armierung dann, wenn möglichst 
niedrige Betonplatten zu konstruieren sind, doch ist es nötig, den Druck- 
eisenquerschnitt recht groß zu wählen. 


Fig. 95, Skz. 1 zeigt den e a des ersten Beispiels; 
verwendet sind Rundeisen von 1,6 cm Durchmesser mit ~ 2 qem Quer- 
schnitt. Da 1m Breite insgesamt 18 = 9.2 qem erfordert, so haben 


die Eiseneinlagen eine Entfernung von EE 11 cm. 


Fig. 95, Skz. 2 zeigt den Plattenquerschnitt des zweiten Beispiels; 
verwendet sind die gleichen Rundeisen, doch müssen sie jetzt in der 
Zugzone 10 cm voneinander entfernt sein, da auf 1 m Breite insgesamt 
20 gem Eisenquerschnitt entfallen sollen. Für die Druckzone hatten 
wir nur den halben Eisenquerschnitt der Zugzone angenommen. Wir 
geben daher den Eiseneinlagen in der Druckzone bei demselben Rund- 
eisenprofil die doppelte Entfernung, also 20 cm voneinander. 


Die zentrisch belasteten Stützen. 


‚Ist eine Stütze zentrisch belastet, so verteilt sich die Belastung 
gleichmäßig über den ganzen Querschnitt und bei Voraussetzung eines 
homogenen, gedrückten Körpers ergibt sich bekunntlich die Querschnitts- 


. körper 


E: wenn mit P die Druckkraft und mit F der 


beanspruchte Querschnitt bezeichnet ist. Die Zusammendrückung des 
belasteten Körpers von der Länge | ergibt sich zu: 
we 
— F.E?’ 
sofern mit E die Elastizitätsziffer des Materials bezeichnet ist. 
l= 1 folgt die Dehnung: 


beanspruchung zu 6 = 


Für 


=l 
= f° 
Ist nun ein Betonkörper in der Richtung der Druckkraft durch Eisen- 
stäbe armiert, so müssen diese infolge der Haftfestigkeit zwischen Beton 
und Eisen alle Dehnungen mitmachen. Die Dehnungen für Eisen sind 





gegeben durch die Beziehung £e = P? 
e 
die des Betons durch ep = E . 
Da natürlich ee = ep sein muß, so folgt: 
Ce Ob Ee 
E. "Ee? a ENEE 


In dieser Gleichung liegt schon das Gesetz, nach dem die Säulen auf 
Druck zu berechnen sind; denn wenn die Beanspruchung des Eisens 
m mal so groß ist wie die des Betons, so nehmen die Eisenstäbe die 
m-fache Kraft auf wie gleich stark gedachte Stäbe aus Beton. Wenn 
also in einer Säule vom Gesamtquerschnitt F die Rundeisen einen 
Gesamtquerschnitt fs haben, so könnte man sich dafür einen Beton- 
enken vom Querschnitt 


F—f, + m- fo = F + (m—1)-fo.. 
Im allgemeinen aber wird der Querschnitt F im Verhältnis zum ein- 
EA Wert fe so groß sein, daß wir als ,gedachten* Querschnitt die 
röße 
F +m. fe 
betrachten können. Die Betonbeanspruchung muß alsdann die Größe 
; P 
E F +m- fo 
haben, und die Eisenbeanspruchung beträgt: 
l P 


6 


N Fim fe 

Ist durch irgendwelche Umstände der Querschnitt F an eine bestimmte 
Größe gebunden, so wiire der daraus zu folgernde Querschnitt fe der 
Eiseneinlagen zu ermitteln aus: 


6o F + 6e m fo := mP, 


f m P — 6e . F P F 
e = Ã— E — =— - A 
m Ge Oe m . 


Ist umgekehrt der Eisenquerschnitt fe an bestimmte Forderungen ge- 
bunden, so folgt: 


c F + œ m fe =P, 


Bei Stützen soll hierbei im Mittel für die zulässige Beanspruchung 
des Betons gesetzt werden op = 20 kg pro gem. Damit ergibt sich 
dann als höchste zulässige Eisenbeanspruchung 


de = m- gp = lo - 20 = 300 kg/qem. 
Ist nun die Säulenlänge größer als die 18 fache kleinste Säulenquer- 
schnittseite, so muß die Säule nach den amtlichen Bestimmungen noch 
auf Knicken gerechnet werden. Hierzu geht man von der Eulerschen 
Formel aus, nach der sich die Knickbelastung Pk bei gelenkiger 
Kopf- und Fußlagerung berechnet aus 


E Jmin 

je = 
Hierin bedeutet E die Elastizitätsziffer in kg/qem, Jmin das Triigheits- 
moment bezüglich der kleinen Achse in cmt, 1 die Knicklinge in cm. 


Für die Last P, die noch mit nfacher Sicherheit getragen werden soll, 
muß also gelten: | 


Pk = x? 





Pk =n = EE 
E Jmin 
o aa 
ee 
n l2. P 
Jmin = ES ER EB 


Würde man | in m, P io t und 10 setzen, so müßte die Formel 
geschrieben werden: 


Jmin 10 E 


Für FluBeisen ist bekanntlich E = 2150000, und daraus resultiert die 
Formel 


_n-I*. 10000. P- 1000 


n 

e , 18 

Hee KC, 

die für n = in den abgerundeten Ausdruck 
Jmin = 2,5- PI 


übergeht. 





Für eine Eisenbetonsäule ergibt sich in sinngemäßer Anwendung: 
Ep Jb + Ee J 
Py =n.P=x*. —— ee 


"0 


Ee 











= Wi 
P=m2. Er Io + Bede _ eur Eb E 
y nl? n 1? d 
m? 
=p db + mde) Ep. 
Nun ist Ep In _ 140000 kgigem; n soll nach den 


amtlichen Vorschriften zu 10 eingesetzt werden, so daß folgt: 





140 000 
P= => (Jb + m Je), 
pm 
Jb + m- Je — 140000 š 


Setzen wir wieder P in t und | in m ein, so resultiert: 


e E 10000000 _ ay pir 


140000 


Die Eiseneinlagen sind natürlich untereinander so zu verbinden, dab 
jede einzeln eine fiinffache Knicksicherheit aufweisen kann. Im folgenden 
sollen einige Beispiele den Rechnungsgang erläutern. 

(Fortsetzung folgt.) 


dp + m Je = 





Metallabdichtung „Lentz“. 
(Mit Abbildung, Fig. 96.) 


Nachdruck verboten. 

Bei den bisher gebräuchlichen Abdichtungen von Stangen, die sich 
in Stopfbüchsen bewegen, ist ein Dichthalten nur durch Anpressen 
irgend eines Packungsmaterials an die Stange und nur eine gewisse 
Zeit lang zu erreichen. Mit dem en, Heme des Packungsmaterials sind 

aber Reibungsverluste und Abnützungen, 
somit Erneuern der Packung verknüpft. 
Das Einbringen der Packung erfordert 
U bung und die Packung selbst, wenn 
sie ihren Zweck erfüllen soll, Sorgfalt 
und gewissenhafte Bedienung. 

Diesen Übelständen abzuhelfen ist 
die packungs- und reibungslose Metall- 
abdichtung nach Lentz: berufen, die 
sich in kurzer Zeit in der Praxis ein- 
geführt und gut bewährt hat. Bei dieser 
Abdichtung ist weder Packungsmaterial 
in Form von Hanf- oder Asbestzöpfen 
noch ein Anpressen der Packungsteile 
an die Stange erforderlich; es ist also 
auch einem Abnützen und Rissigwerden 
der Stange vorgebeugt. Die ,Lentz*- 
Metallabdichtung besteht in der Haupt- 
sache aus einer Anzahl beweglicher und 
fester Ringe, deren Wirkungsweise sich 
an Hand der Fig. 96 folgendermaßen 
erklärt. Die Ringe b sind lose und beider- 
seits mit den Berührungsflächen der 
festen Ringe f aufeinandergeschliffen. 

Die losen Ringe können sich also 
sowohl in der Richtung der Stange, als 
auch mit der Stange dazu senkrecht verschieben. Sie werden so genau 
auf die Stange aufgespannt, daß sie auf der senkrecht gestellten, ge- 
ölten Stange nur langsam hinuntergleiten. 

Der im Zylinder C herrschende Druck preßt den losen gußeisernen 
Ring b, mit seiner Dichtungsfläche gegen die des festen Ringes f,, und 
der Dampf, der sich zwischen der Stange und dem losen Ring b, hin- 
durchzwängt, drückt mit entsprechend reduzierter Kraft den losen 
Ring b, gegen f,. 

ieses Spiel wiederholt sich unter stetiger Abnahme des Dampf- 
druckes, bis in der letzten Kammer k nur noch ein Dampfhauch austritt 
und als Kondensat abgeführt wird. Geht der Kolben rückwärts, so daß 
der Dichtungsring b, unter dem Druck des auspuftenden ‚Dampfes steht, 
so wird der Fall eintreten, daß der Druck in der Kammer k, höher ist, 
als der des Auspuffdampfes. Es wird also Dampf nach k, und in den 
Zylinder überströmen und den losen Ring b, gegen „g“ drücken. 
Damit der Dampf ungehindert überströmen kann, sind die Ringe b, und 
b, an der Zylinderseite mit Nuten n versehen, durch die der Dampf 
ausströmen kann, auch wenn die Ringe bei g anliegen. 

Sämtliche Ringe bestehen aus Gußeisen; die losen sind genau aus- 
gedreht, die festen Ringe aufeinandergeschliffen und gegeneinander 
zentriert. Durch den Deckel D werden die festen Ringe zusammen- 
gehalten und bilden gewissermaßen eine Büchse, die auf dem Grunde 
mittels eines Klingeritringes r abgedichtet ist. Jeder Ring — die festen 
sowohl wie die beweglichen — erhält zwei Schraubenlöcher s, damit er 
beim Demontieren gefaßt werden kann. 

Hat die Stange an den Enden verstärkte Konusse, Augen oder 
Bunde, so daß die Ringe nicht übergeschoben werden können, so ge- 
langen zweiteilige Ringe zur Verwendung. Sind die Ringe eingebaut 
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Fig. 96. Z. A.: Metallabdichtung 
„Lentz“. 





und ist der Deckel D fest angeschraubt, so ist in Jahr und Tag kein 
Anziehen und Auswechseln erforderlich, ja nicht einmal eine Schmie- 
rung der Abdichtung ist nötig, da sich in der Praxis herausgestellt hat, 
daß der Dampf selbst, der ja stets mehr oder weniger ólbaltig ist, für 
die Schmierung genügt. 47T. 





Ein neuer Parallelschraubstock. 


(Mit Abbildung, Fig. 97.) 
Nachdruck verboten. 
Ein ganz unverhältnismäßiger Zeitverlust entsteht durch das Auf- 
und Zuschrauben des Schraubstockes beim Bearbeiten von Massen- 
artikeln, die z. B. mit wenig Feilstrichen fertiggemacht werden. 
Außerst vorteilhaft dürfte sich deshalb der in Fig. $ im Längsschnitt 
dargestellte neue Parallelschraubstock der Quick Automatic Vise 
Company in Rochester erweisen, bei dem zur Bearbeitung eines 
Satzes gleichartiger Stücke nur eine einmalige Einstellung erforderlich 
ist. Durch 
Hebelzug 
läßt sich 
nämlich das 
Maul jeder- 
zeit sofort 
öffnen, wäh- = 
rend es beim -/ 
Loslassen 
des Zuges | 
automatisch 
wieder ge- 
schlossen 
wird. Die 
äußere Bak- 
ke h ist mit 
einem An- 
satz in der Backe i geführt. Die ®/,‘ Spindel g sitzt in der Mutter c, die 
zwischen zwei abgeschrägten Klemmstücken a b in einer Ausnehmung 
der Backe i gehalten werden. Die erstmalige Einstellung der Backen erfolgt 
wie bei einem gewöhnlichen Parallelschraubstock durch Drehung der 
Spindel g. Die beiden Klemmstücke a b sind an einen Hebel d angelenkt, an 
dem eine zu einem Fußtritt führende Kette e eingreift. Wird der Fußtritt 
niedergedrückt, so ziehen Kette e und Hebel d die Klemmstücke a b nach 
unten und das letztere schiebt infolge seiner Schräge die Mutter e mit 
der Spindel g und der beweglichen Backe h nach außen. Dadurch 
öffnet sich das Maul, und der Gegenstand kann ohne weiteres heraus- 
genommen werden. Beim Vorschieben der Spindel g spannt die auf 
ihr sitzende Mutter k die Spiralfeder f, so daß beim Loslassen des 
Fußtrittes die Feder die Spindel g und mit ihr die bewegliche Backe b 
zurückzieht und den neu in das Maul eingelegten Gegenstand fest- 
klemmt. Gleichzeitig werden durch eine kleine Feder die Klemm- 
stiicke a und b in ihre Anfangslage zurückgebracht. Zur Einstellung 
der Spannung der Feder f dient der Anschlag 1, die Spindel m. In 
diesen Schraubstock lassen sich Stücke bis zu 203 mm Breite be- 
arbeiten. Die Backen können sich je nach ihrer ursprünglichen Ein- 
stellung durch Herunterdrücken des Hebels von 76 bis 406 mm öffnen. 
Der ganze Schraubstock läßt sich um einen großen Winkel ver- 
drehen, so daß die Arbeitsstücke immer handlich eingespannt werden 
können. 





Dampfkessel - Abblasehahn 
mit elastischem Küken. 
(Mit Abbildungen, Fig. 98 u. 99.) 
Nachdruck verboten. 

Bei dem in Fig. 98 im Längsschnitt 
dargestellten Hahn mit der Länge nach 
aufgeschnittenem kleinen Küken der Firma 
Jaeger,Rothe&NachtigallG.m.b.H., 
Leipzig-Eutritzsch tritt das Leitungs- 
mittel in das Innere des Kükens und drückt 
die Wandungen gegen die Dichtflächen. Der 
Hahn ist hauptsächlich für Dampfkessel 
bestimmt, um den Schlamm während des 
Betriebes zu entfernen. Beim Durchfluß 
des heißen Wassers erwärmt sich be- 
kanntlich das Küken schneller als das 
(Gehäuse und dehnt sich infolgedessen eher 
aus, wodurch sich bei gewöhnlichen Hähnen 
die Küken festsetzen. Bei dem neuen 
Dampfkesselabblasehahn D. R.-P. 202151 
wird jedoch die ungleiche Ausdehnung 
durch die federnden Bügel e ausgeglichen, 
die die beiden Hälften a und b (Fig. 99) 
starr verbinden; daher ist andauernd leich- 





` ; d Fig. 99. 
ter Gang gewährleistet. Da die Dicht- pig 98 u. 99. pen Dampfkessel- 
fläche selbst nicht federt und eine Ver- Abblasehahn. 


schiebung des Hahnkükens beim Nach- 
geben der Bügel nicht stattfindet, so können keine Fremdkörper zwischen 
die dichtenden Teile gelangen. Ein Anschlag im Küken schützt dieses 
gegen falsche Drehung. 


—— 





Der praktische Maschinen. Konstrukteur, 


42. Jahrgang. Nr. 8. 
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Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder 


ohne Quellenangabe, ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 





Das Elektrizitätswerk der Stadt Iglau. 


(Mit Abbildungen, Fig. 100—102.) 
o Nachdruck verboten. 

Das von den Österreichischen Siemens-Schuckert- 
Werken, Wien gemeinsam mit der Grazer Waggon- und 
Maschinenfabriks-A.-G. ausgeführte Elektrizitätswerk der mäh- 
rischen Stadt Iglau ist eine moderne elektrische Zentrale mit Diesel- 
motoren. Sie dient dazu, Stadt und Umgebung mit Licht und Kraft 
zu versorgen und die Verbindung zwischen Bahnhof und Stadt durch 
eine ca. 2,5 km lange elektrische Straßenbahn herzustellen. 

Die Zentralstation, deren Einrichtung die Fig. 101 zeigt, wurde 
vom städtischen Bauamte zwischen Bahnhof und Stadt errichtet und 
erhielt im ersten Ausbau zwei dreizylindrige Dieselmotoren von je 
200 PS, die mit 187 Touren pro Minute je einen Drehstrom-Generator 
samt angebautem Erreger von 165 KW Dauerleistung bei 2400 Volt 
verketteter Spannung betreiben (Fig. 100). Als dritter Maschinensatz 
wurde ein zweizylindriger Dieselmotor von 130 PS mit 187 Touren 
zur Aufstellung gebracht, der durch Riemen ein Aggregat antreibt, 
das aus einem Drehstrom-Generator von 106 KW bei 2400 Volt und 
einer Gleichstrom-Dynamo für den Bahnbetrieb von 32 KW bei 500 Volt 
besteht. 

Zur Brennstoffaufspeicherung sind Rohöl-Reservoire vorgesehen, 
deren Inhalt für mehrere Monate ausreicht. Die Abnahmeversuche 
haben ergeben, daß bei Vollast für die elektrische Kilowattstunde 

egenüber den garantierten 300 g nur 272 g Rohöl verbraucht werden. 
ls weitere Reserve hat ein Umformeraggregat Platz gefunden, das 
aus einem 50 PS-Hochspannungsmotor mit Schleifringen in direkter 
Kupplung mit einer Gleichstrom - Dynamo von 32 KW besteht. Es 
soll dann, wenn der kleine Dieselmotor außer Betrieb steht und 
die Stromerzeugung von einem der größeren Maschinensätze erfolgt, 
den erforderlichen Bahnstrom liefern. Außerdem ist für den Bahn- 
betrieb eine Pufferbatterie als weitere Reserve vorgesehen, die die 
Aufgabe hat, alle 
Schwankungen und 
Stöße auszugleichen. 

Der erzeugte 
Drehstrom von 2400 
Volt Spannung und 
50 Perioden wird mit 
isolierten Leitungen 
in das Hochspann- 
ungsgerüstdesSchalt- 
raumes (Fig. 102) ge- 
führt, worin sich sämt- 
liche Hochspannung 
führenden Apparate 
befinden. Nach vorn 
ist der Schaltraum 
durch einen Marmor- 
spiegel abgeschlos- 
sen, auf dem die ver- 
tieft eingelassenen 
Meßinstrumente, so- 
wie die Hebelantriebe 
der Schalter über- 
sichtlich angeordnet 
sind. 

Vom Schaltraum 
wird der Strom in 
unterirdisch verleg- 
ten, verseilten Hoch- 

spannungskabeln 
dem Licht- und Kraft- 
netze der Stadt zu- 
geführt, wobei die Umwandlung der Hochspannung auf Nieder- 
spannnog nach dem Drehstrom -Vierleiter-Systeme von 190 und 110 Volt 
xebrauchsspannung in vorläufig 14 Transformatorenstationen erfolgt. 
Von diesen Stationen wurden neun in kioskähnlichen Häuschen unter- 
ebracht, während die übrigen in Kellerstationen der Zentrale, der 
Schulen, Fabriken usw. Platz gefunden haben. ` 

Jedes Transformatorenhäuschen bietet Platz für zwei Transforma- 
toren A 50 KW, doch ist vorläufig überall nur je einer von aus- 
reichender Leistung aufgestellt. Weiter enthalten diese Stationen auf 
der Hochspannungsseite Kabelendverschlüsse, Trennschalter und Siche- 
rungen, auf der Niederspannungsseite Sicherungen, Schalter und Walzen- 
blitzableiter für die Transformatoren- sowie die Stationsendverschlüsse 
der Vierleiter-Kabel, durch die das Freileitungsnetz mit der Trans- 
formatorenstation verbunden wird. Die Verbindungen zwischen Trans- 
formator und den Kabelendverschlüssen führen über Sammelschienen, 
um sowohl einen zweiten Transformator als auch eine weitere Kabel- 
ausführung rasch und einfach zuschalten zu können. 





Fig. 100. Z. A.: Das Elektrizitátswerk der Stadt Iglau. 
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Das Niederspannungsnetz wird oberirdisch zum größten Teil an 
den Hiiuserfronten, sum Teil an Masten geführt und dient gegenwärtig 
nicht nur zur Speisung von über 4000 Privatlampen, sowie der Theater- 
beleuchtung mit einem modernen Bühnenregulator, sondern auch zur 
Stromlieferung für eine Reihe von Motoren, wovon bereits über 200 PS 
angeschlossen sind; darunter befindet sich das Brauhaus der brau- 
berechtigten Bürgerschaft der Stadt mit 30 PS, eine Schuhwarenfabrik 
mit über 30 PS, eine Säge mit 20 PS, sämtliche Druckereien, eine 
Eisengießerei, eine Spiritusbrennerei, zahlreiche Fleischer, Bäcker und 
andere Kleingewerbetreibende. Auch Uberlandanschliisse von indu- 
striellen Etablissements in der Umgebung der Stadt sind in Aussicht 
genommen. 

In richtiger ‚Erkenntnis der Notwendigkeit, die Kleinindustrie zu 
fördern, wurden zahlreiche Elektromotoren durch die städtische Be- 
triebsleitung angeschafft und an Gewerbetreibende gegen jährliche 
Verzinsung und Amortisation des Betrages vermietet, so daß die Be- 
treffenden nach einer Reihe von Jahren das Eigentum ihrer elektrischen 
Einrichtung erwerben, ein Vorgang, der auch bei Beleuchtungsanlagen 
mit Erfolg angewendet wurde. Die öffentliche Beleuchtung, die zur 
Zeit noch von der Gasanstalt besorgt wird, soll ebenfalls in kurzer 
Zeit durch eine entsprechende Bogen- und Glühlampenbeleuchtung er- 
setzt werden. 


Organisation und Technik. 
Von Ing. Wilh. Mayer. 


Nachdruck verboten. 


I. Aufgabe der Organisation. 


Die Organisation hat die Aufgabe zu erfüllen, durch planmäßiges 
zielbewußtes Handeln die wirtschaftlichen Gesetze dem menschlichen 
Willen zu unterwerfen. 

Wenn man heute die Frage aufwirft, welchem Wirtschaftszweige 
noch in der Hauptsache eine Organisation fehlt, so muß man in erster 
Linie die Technik 
nennen. Wohl schei- 
det hierbei teilweise 
der Berg- und Hütten- 
betrieb aus, sowie 
Werke, die sich spe- 
ziell mit der Verar- 
beitung organischer 
Stoffe beschäftigen. 
Trotzdem bleibt lei- 
der eine enorm große 
Zahl Werke, denen 
eine durchgreifende 
Organisation noch 
gänzlich fehlt. Dazu 

ehören fast alle 
‘abriken aus dem 
Gebiete des Maschi- 
nenbaues und der 
Elektrotechnik, sowie 
solche, die die täg- 
lichen Gebrauchs- 
gegenstände fabri- 
zieren. 

Eine richtig durch- 
geführte Organisa- 
tion muß beständig 
zwei Gesichtspunkte 
im Auge behalten 
und sich darnach 
gliedern in eine Or- 
ganisation der 
Produktion und in eine solche der Konsumtion. 

Die Organisation der Produktion, also der Arbeit, muß 
die internen Verhältnisse des Werkes ordnen. Sie muß bestimmen, 
wie am vorteilhaftesten, schnellsten und billigsten hergestellt werden 
kann. Sie hat Versuche vorzusehen, die neue Fabrikationsmethoden 
eröffnen, und nicht zum geringsten Teil hat sie sich ständig mit der 
Arbeiterfrage zu beschäftigen. Darin liegt eben der große Vorteil 
einer Organisation, daß sie überall das planmäßige Handeln verlangt. 
Eine richtig durchdachte Organisation wird den Arbeiter niemals als 
Teil einer Maschine betrachten, sondern wird ihn vielmehr aufzustacheln 
versuchen, regen Anteil an dem Werkstattbetrieb zu nehmen. Der Er- 
folg wird sich bald dadurch bemerkbar machen, daß der Arbeiter seiner 
Oberleitung Verbesserungsvorschläge in dieser oder jener Art unter- 
breitet, die nicht die schlechtesten sind. Über 200), wirtschaftliche 
Arbeit geht unseren deutschen Industrien dodurch verloren, daf sie das 
Erfindungstalent ihrer Arbeiter unterschätzen oder überhaupt nicht 


| berücksichtigen. 


Die Organisation der Konsumtion, des Bedürfnisses, kann 
als externe Organisation angesehen werden. Sie hat sich nicht nur 
auf dem lokalen Markte umzusehen, sondern auf dem ganzen Welt- 
markte hat sie ihre Fühlhörner auszubreiten. Markt- und Kursberichte 
müssen aus erster Stelle zur Hand sein, um die Fabrikation in jedem 
Augenblicke darnach einrichten zu können. Die Schulung ihres Außen- 
personals, wie ihrer Reisenden und Vertreter, hat sie mit besonderer 
Aufmerksamkeit zu verfolgen. Unter allen Umständen ist zu verlangen, 
daß diese technische und kaufmännische Kenntnisse besitzen. 

Ob den beiden Organisationsarten nur eine Person oder zwei Per- 
sonen als Leiter vorstehen sollen, ist noch unentschieden. Keinesfalls 
ist die Anstellung eines kaufmännischen Direktors allein zu billigen, 
wie auch ein rein technisch gebildeter Direktor nicht befähigt ist, 
einen Betrieb nach obigen Gesichtspunkten der doppelten Organisation 
zu leiten. Bei zwei Direktoren ergibt sich wieder der Nachteil, daß 
jeder seine eigenen Anschauungen durchzudrücken versucht, wodurch 
aber niemals das notwendige Zusammengehen erreicht wird. Die beste 
Lösung der Aufgabe wäre die, einem Manne die Organisation und 
Leitung zu überlassen, der die Kenntnisse des Kaufmannes, Volks- 
wirtes und Ingenieurs in sich vereinigt. Einey solchen Mann könnte 
man etwa mit „Wirtschaftsingenieur, Verwaltungsingenieur oder auch 
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so sind das eben Ausnahmen, die immer seltener werden. Mit der Ein- 
führung einer Organisation wird absolut nicht der mit Recht gefiirchtete 
ante isch etabliert, wohl aber wird eine Zentralstelle geschaffen, von 
er aus mit sicherem Blick das komplizierte Gebilde des modernen 
Industriebetriebes überwacht und gelenkt werden kann. 

Bevor man einen Betrieb beginnt, muß ein allgemeiner Plan vor- 
liegen, nach dem für die erste Betriebszeit gearbeitet wird. Ihn bis in 
die Details auszuarbeiten, halte ich nicht für notwendig, da sich diese 
erst nach einer gewissen Betriebsperiode festlegen lassen. Aus demselben 
Grunde sollte auch der Betriebsplan zunächst nur für einige Monate 
die Tätigkeit der leitenden Personen begrenzen. Später jedoch hat 
sich die gesetzmäßige Vorauseinteilung der Zeit auf größere Zeiträume 
zu erstrecken. 

Das Hauptaugenmerk ist stets auf die Ermittlung der Kon- 
kurrenz zu richten, wenn nicht gerade ein Fabrikations- Monopol 


vorliegt. 

Nach Sombart siegt ein Konkurrent, weil er bessere Leistungen 
prästiert, oder deshalb, weil er billiger liefert, also ein geringeres Aqui- 
valent vom Käufer fordert. Ein drittes gibt es nicht. 

Bezeichnet man den Fabrikationsaufwand eines Unternehmers, 
seine „Produktionskosten“ mit k, seinen Gewinn mit g, die Anzahl der 
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Organisationsanwalt* treffend bezeichnen. Ein passendes Beispiel hier- 
für ist der amerikanische Milliardär Rockefeller u. a. 

Organisation ist eine Wissenschaft so gut wie jede andere, nur 
steckt sie noch in den Kinderschuhen. Jeder Techniker sollte die 
(Grundzüge der Organisationslehre kennen, weil er darauf beim Kon- 
struieren Rücksicht zu nehmen hat. Tut er das nicht, so wird seine 
Maschine nur mechanische, aber niemals wirtschaftliche Erfolge aufzu- 
weisen haben. 

Durch die Notwendigkeit einer externen Organisation für jeden 
einzelnen Betrieb geht wohl ein Viertel aller wirtschaftlichen Kräfte 
verloren. Hier sollte für jede Betriebsart eine gemeinschaftliche Zentral- 
stelle gegründet werden, die den Bedarf gleichmäßig verteilen müßte. 
Ob die in der neueren Zeit entstandenen Kartelle und Trusts dafür 
einen gleichwertigen Ersatz bieten, soll später untersucht werden, 
ebenso die Frage, ob der Staat mit Erfolg die externe Organisation ein- 
leiten könnte. 


II. Grundlagen der Organisation. 


Nur durch planmäßiges Handeln können Erfolge erlangt werden, 
die auch dort einsetzen, wo das Fabrikat unvorteilhaft, aber die 
Organisation um so besser ist. Treten ja hier und da noch Fälle ein, 
wo jemand Erfolg hat, ohne die wirtschaftlichen Gesetze zu kennen, 


— 


Produkte mit n, so ergibt sich offenbar der Preis P des einzelnen 
Produktes aus der Gleichung: 
p—Et8. 
n 

Daraus geht ohne weiteres hervor, daß eine Preiserniedrigun 
möglich ist, wenn sich k oder g verkleinert oder n vergrößert. k wird 
sich aber verkleinern, wenn der Betrieb in technischer und wirtschaft- 
licher Beziehung ständig auf der Höhe der Zeit steht. Damit geht 
Hand in Hand die Vermehrung der Produktion in einer möglichst 
geringen Zeiteinheit und eine eventuelle Einschränkung des Unter- 
nehmergewinnes am Einzelprodukt. 


Die obige Preisgleichung wird also von dem Produktionsfaktor k 
beeinflußt, der eine zeitlich variable Größe darstellt. Manche Industrien, 
wie z. B. die aus der Spielwarenbranche, haben mit einem in kurzer 
Zeit veränderlichen k zu rechnen, bei anderen Industrien wieder bleibt 
k ziemlich lange konstant. Da eine Vergrößerung von k auch eine 
Vergrößerung von n veranlassen soll, so muß bei gleichbleibendem 
Unternehmergewinn stets ein Fallen von P eintreten. 


Bezeichnet x,, X2, X3, . - - - die Vermehrung des Produktionsfaktors, 


Yı» Yo: Ya, -... die von n, bleibt ferner g konstant, so ergeben sich 
die einzelnen Preisformeln zu: 


po PEER: 


1 


n -+y 

Res See 
n+ Ye 

Poss (k + Xs) + 8 usw., 
n -+ Y3 


wonach dann aus den einzelnen Gleichungen folgen muß: 
Pi Fy >> Py. oder Py Py Pix 

Die Preise des Einzelproduktes sind also gewissen Gesetzen unter- 
worfen, die sich einzig und allein nach der Produktionsbeschaffenheit 
richten, wenn der Unternehmer mit einem konstanten oder miibig 
steigenden Gewinn zufrieden ist. 

Aufgabe der Technik ist es nun, ständig auf Produktionsverbesse- 
rung zu sinnen, und hier wieder ist es besonders der Maschinenbau, 
der mit jeder verbesserten Maschine tief in das volkswirtschaftliche 
Leben einschneidet. 

Wenden wir uns nun der niiheren Behandlung des Organisationsplanes 
zu, so läßt sich für jede Betriebsart eine gewisse Disposition aufstellen: 

Behandlung der Bestellungen. 

Das Kalkulationswesen. 

Das Lohnwesen mit besonderer Berücksichtigung des Akkordes. 
Material-Verwaltung und Einkauf. 
Offerten -Wesen und Verkauf. 
Regelung des internen Betriebes. 
Regelung des Bilanzwesens. 


Bei Maschinenfabriken und ähnlichen 
Werken kommt dazu noch: 

Organisation des externen Betriebes, 
es Montagewesens. 

Aus dieser Organisationsdisposition er- 
gibt sich zugleich eine Einteilung des Per- 
sonals. Jeder Abteilung steht ein besonderer 
Chef vor, der dem Direktor gegenüber die 
Verantwortung für sein Ressort zu tragen 
hat. In der Hand des Direktors laufen 
alle Fäden des Werkes zusammen. 

(Fortsetzung folgt.) 


Dreh- und Abstechbank. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 18.) 


Nachdruck verboten. 

Während bei den Dreh- und Abstech- 
bänken gewöhnlich das Arbeitsstück absatz- 
weise vorbewegt wird, erfährt es bei der 
auf Taf. 18 nach „Revue Industr.* dar- 

estellten Maschine von Brenot, Buron- 
fosse & Cie. keine Längsbewegung, da- 
gegen wird der Werkzeugschlitten nach 
jedem Arbeitsprozeß um das gewünschte 
Stück vorgeschoben. Das hat den Vorteil, 
daß die Schlittenführungen auf der ganzen 
Länge gleichmäßig und daher viel lang- 
samer abgenutzt werden. 

Der Längsschlitten a, sitzt auf den kantig 
gestellten Führungen a und b von quadrati- 
schem Querschnitt und umfaßt sie vollständig 
durch eine mit ihm verschraubte Brücke a, Der Längsschlitten, der sich 
in jeder Stellung mittels Klemmschraube f verriegeln läßt, wird durch 
Hebel g, und Lenker g verschoben. Der Hebel g, hat seine Drehachse 
in einem Schlitten g,, der auf der Führung b festgespannt wird. Die 
Bewegung des Längsschlittens a, wird durch Anschläge begrenzt, die 
gegen das Ende des Ärbeitsstückes treffen. Die Anschläge sitzen in Armen 
D, Dun Ng, von denen sich die beiden ersten hochklappen lassen. 

In Führungen des Längsschlittens a, wird der Querschlitten recht- 
winklig zur Bewegungsrichtung von a, mittels Handrades r und Spindel 
r, verschoben. Der Längsschlitten trägt einen zylindrischen Teil h 
(Fig. 18 u. 19), der mittels eines Ansatzes s nach beiden Seiten um 
35° gegen die Vertikale gedreht werden kann. Zwei Anschlagstifte 
k und k, im Teil h können auf beliebige Länge eingestellt werden. 
Gegen sie trifft der Querschlitten mit Ansätzen o, wodurch sich die 
Querbewegung beliebig begrenzen läßt. In der Mittelstellung des 
Teiles h, die durch Einschnappen eines unter Federdruck stehenden 
Stiftes in eine Rast des Längsschlittens gesichert wird, können die An- 
sätze o des Querschlittens zwischen den Anschlagstiften k und k, durch- 
laufen. Die Hubbegrenzung wird dann durch Schrauben s, bewirkt, 
die gegen den Längsschlitten treffen. Zum Abstechen dient ein bei p 
in den Hebel t eingesetzter Stahl. Der Hebel t hat seine Drehachse 
in einem Gleitstück t,, das durch Mutter t, in seiner jeweiligen Stellung 
verriegelt wird. Die Arbeitsstücke werden in der in eine Ausbohrung 
q des Längsschlittens eingeschraubten Patrone u geführt, um Durch- 
biegungen zu vermeiden. 


Die größeren Drehbänke werden mit selbsttätigem Längszug ausge- 
rüstet. Ein mit dem Längsschlitten fest verbundenes Schloß ist auf der Leit- 
spindel geführt, die von der Hauptspindel durch Zahnradvorgelege an- 
getrieben wird. Die Hauptspindel wird in der einen oder anderen Richtung 
vom Deckenvorgelege aus durch offenen oder geschränkten Riemen um- 
gedreht. 
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Die Grundzüge der Statik des Eisenbetonbaues. 
Von Oberingenieur Ottomar Schmiedel in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 103—108.) 
(Fortsetzung.) 
Beispiele. 
l. Es ist eine Säule von 4,5 m ria da für 50000 kg 


Tragkraft zu konstruieren, wenn die Säule mit 4 Rund- 
eisen von je 20 mm Durchmesser armiert ist. 


2 
Es ist: AS Es 10,5 qem. 


4 
Die Betonbeanspruchung sei o = 20 kg/qem. 
erforderliche Betonquerschnitt zu: 


50 000 
F = E ın fe = 20 15 12,5, 
— 2500 — 187 = 2313 qem. 
Gewählt wird ein Querschnitt von 48><48 em mit der Armatur 
nach Fig. 103, Skz. 1. Bei Berechnung des Trigheitsmomentes kann man 
bezüglich der Rundeiseneinlagen die äquatorialen Trägheitsmomente 
selbstverständlich vernachlässigen, da sie im Verhältnis zu den auf das 


Nachdruck verboten. 


Mithin folgt der 


_ Säulenachsensystem bezogenen einen außerordentlich geringen Wert haben. 
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Erforderlich ist ein Trägheitsmoment: 
J=70-P.1?=70-50- 4,57 = 70875 em‘. 


1 | he 
» 2,0": 202 _ ~ 451000 em 


e a 


Mithin ist jede Knickgefahr ausgeschlossen. 

2. Dieselbe Säule soll so dimensioniert werden, daß 
sie keinen größeren Querschnitt als 3030 cm zu erhalten 
braucht. 

Es ist also F — 380 . 380 = 9000 gem, demnach 


J =~ 


Vorhanden ist: 


P F 50000 9000 | 
ue a E EE E 
Man konnte hierfür 16 Rundeisen von 3 cm Durchmesser nehmen, die 
2.7 
dann einen Gesamtquerschnitt von 16. GH — 112 qem haben. Diese 


Rundeisenstäbe können gleichmäßig auf den ganzen Querschnitt der 
Säule verteilt werden. Das Trägheitsmoment braucht nicht weiter unter- 


D 
sucht zu werden; denn der Querschnitt 30 >< 20 cm ergibt bereits 30 


12 

— 67500 cm*. Es leuchtet ein, daß die auf den Querschnitt verteilten 

Rundeisenstäbe das Trägheitsmoment reichlich über 70000 cm‘ bringen 
(Fig. 103, Skz. 2). 

Ein Rundeisen von 3 cm Durchmesser hat 7 qem Querschnitt und 

4 cm‘ Trägheitsmoment. Die Länge, auf die ein solches Rundeisen 

noch knicksicher ist, ergibt sich bei der Eisenbeanspruchung von 

300 kg/qem — 0,3 t/qem aus: 

3=235-P:1?; 


4 
1*= cos =~ 0,78; 
) 


4=25-0,8-7-1,2; 
1, = Y 0,76 =0,87 m. 


— me — AA SÓ == A A a A Ze — 


Auf hóchstens 0,87 m Hóhe miissen demnach die Rundeisen unter- 
einander verbunden werden. 


Das vorliegende Beispiel zeigt übrigens deutlich, daß die Eisen- | 


betonstützen nur schr bedingt wirtschaftliche Vorteile bieten; dies 
resultiert aus den außerordentlich niedrigen Beanspruchungen, die durch 
die amtliche Vorschrift gefordert werden. Bei op = 20 bis höchstens 
25 und oe = 300 bis 375 kg/qem kann von guter Materialausnützun 

nicht die Rede sein. Eine Eisenkonstruktionsnäule würde aber bei 
1000 kg/qem zulässiger Inanspruchnahme nur 50 qem Querschnitt er- 
fordern. Würde man z. B. 2 E NP 20 mit F = 2. 25,1 = ~ 50 qem 
wählen und die Trägheitsmomente einander gleich machen, also 
2 - 1911 = 3822 cm‘, so wäre die Sicherheit in jeder Hinsicht gewähr- 
leistet, da nur ein J von 2,5 - D. 1% = 2,5 - 50 - 4,5? == 2531 em! erforderlich 
ist. Diese Eisenkonstruktionssäule wird nur rund das halbe Gewicht 
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des  Fisenmateriales 
2. KEE See SZ. der Eisenbetonsäule 
E il ausmachen. Wenn man 
1 ef Y nun auch. den Preis 
| der Eisensäule gleich 
R dem 1,8 fachen Preis ` 
Së a der Eisenarmatur set- 
: > zen müßte, so bleibt 
$ Re immer noch ein wirt- | 
ees E schaftlicher Vorteil ` 
WEN AT : zugunsten der ersteren. ` 
RS Durch die Rund- 
19-198) 22.2475 Die aude der Statik des Eisen- eiseneinlagen mit den 


erforderlichen Quer- 
verbindungen wird die Festigkeit der Betonsäule so erhöht, daß die 
amtlichen Vorschriften als zu ungünstig und unvorteilhaft bezeichnet 
werden müssen. 


Die exzentrisch belasteten Stützen. 


Ist eine Säule so belastet, daß die parallel zur Siiulenachse ge- 
richtete Last außerhalb des Querschnittschwerpunktes wirkt, so nennt 
man die Belastung exzentrisch wirkend. Fig. 105, Skz. 1 zeigt diese 
Belastungsart. Jede Last läßt sich zerlegen in eine gleich große und 
gleich gerichtete im Abstande r von der gegebenen und in ein Gegen- 
paar, dessen Hebelarm eben diese Sie r von der ursprünglich 
: gegebenen zur neuangenommenen Kraft ist und dessen Kraftgrößen der 
ursprünglich gegebenen Kraft gleich sind. Wenn z. B. die Kraft P 
Fig. 105, Skz. 2) gegeben ist, so kann man, selbstverständlich ohne um 

leichgewichtszustand etwas zu ändern, auch die beiden an einem 
Punkte angreifenden, einander gleich großen und entgegengesetzt ge- 
richteten, im übrigen aber zu P parallelen Kräfte (P) und (— P) hinzu- 
fügen. Ist nun P = (P), so liegt in Fig. 105, Skz. 2 der Beweis für 
das oben Gesagte. Wir können nämlich an Stelle der Last P auch 
die gleichgroße Last (P) mit dem Kriiftepaar P (— P) am Hebelarm r 
setzen. Wenden wir dies auf vorliegenden praktischen Fall an, so 
können wir die exzentrisch wirkende Last P ersetzen durch eine zen- 
trisch wirkende Last und durch ein Moment gleich der Last mal der 
Exzentrizität. Auf die exzentrisch belastete Säule (Fig. 105, Skz. 1) 
wirkt also die Achsialkraft P und das Moment P.r. Setzen wir zunächst 
homogenes Material mit konstantem Elastizitätsmodul (Flußeisen) voraus, 
so wären hinsichtlich der Querschnittbeanspruchungen die beiden Dia- 
gramme Fig. 106, Skz. 1 und 2 gültig, von denen Skz. 1 die Momenten- 
beanspruchungen, Skz. 2 die aus der Achsiallast darstellt. Durch 
Addition der beiden Diagramme bekommen wir das der exzentrischen 
Belastung entsprechende Bild Fig. 106, Skz. 3. Je nach der Exzen- 
trizität und der Größe der Belastung kann sich bei der Addition der 
Beanspruchungen zu Diagramm Fig. 106, Skz. 3 ergeben, daß entweder 
die Druckbeanspruchungen über den ganzen Querschnitt noch vor- 
herrschen (Fig. 106, Skz. 4), oder daß auf der einen Seite Druck- 








beanspruchungen, auf der der Exzentrizität entgegengesetzten Seite . 


hingegen Zu 
bei kleiner 


gbeanepruchangen vorhanden sind. Der erstere Fall wird 
xzentrizität und großer Belastung eintreten. Zwischen 


beiden Fällen muß es offenbar auch einen solchen geben, bei dem die 
Beanspruchung auf der der Exzentrizität gegenüberliegenden Seite 


gerade Null wird. Solange noch keine Zugbeanspruchungen im Beton ` 


auftreten, bietet die Berechnung keine Schwierigkeiten; denn die etwas 
komplizierte Berechnung der Eisönbeionkonstruktinnen ist immer erst 
durch die Vernachlässigung der Zugfestigkeit im Beton bedingt. 

Betrachten wir daher zunächst die F 
Zugbeanspruchungen auftreten. Hier ergibt sich die Berechnun 
Beanspruchung am leichtesten unter Voraussetzung homogenen 
rials, jedoch mit der Annahme, daß in den Eisenquerschnitten die 
m-fachen Betonquerschnitte vereint gedacht werden. Also: 

y P M j D M 
b max = pT we? b min E W, 

Als Querschnitt F, ist dabei die gedachte Größe F -- m- fe in 
Rechnung zu setzen; die Widerstandsgröße W, hat einen analogen 
Sinn, auf den wir im folgenden eingehen wollen. Wäre beispielsweise 
für einen Querschnitt wie in Fig. 104 die Größe Ws bezüglich der 
zu b parallelen Schwerachse zu bestimmen und bezeichnen wir den 


älle, bei denen noch keine | 
der ' 
ate- | 





gesamten Eisenquerschnitt auf der einen Seite mit fe,, den auf der — 


gegenüberliegenden Seite mit fea, so berechnet sich die Lage 
Schwerachse s-s bezüglich der Kante 0—0 folgendermaßen: 


. h* 
bh -- m (fe, eye -L m fe, -h' + mfe h“, 


2 
bh? 
2 d- m. fe, d'W m - fo, - h“ 


A 





bh fm (fe fe 


der | 


Der Nenner b-h -:- m(fe, -+ fe,) dieses Bruches stellt die genannte 
Größe Fs dar. Ist nun durch den Wert y die Lage der Schwerlinie 
bestimmt, so kann das Triigheitsmoment Js ermittelt werden. Es ergibt 
sich zu: 


bh? h i > + f (WE DI 2 
Jeary tbh (g sy) + mo fo, (y — hY? -H m fes h“ — y) 
Die größte Pressung der Kante I—I ist nunmehr 

P,M 


Ob max = F, =p SE (h — y). 


Hierbei ist angenommen, daß die Last liuks von 
der Schwerlinie s—s wirkt. Die Pressung in 
der Kante 0 — 0 ist: e 

Ob min = F, — j Y 


Würde die Belastung rechts von der Schwerlinie 
s—s wirken, so wäre die Pressung in 0 —0: 





OI = 4 
) MAX —— F, : J; y 
und die Pressung in I —T: Fig. 104. 
> Z. A.: Die Gre y der 
I Stalik des Eisenbelorbaues 


M 
6b min = EA (h — y). 

Bemerkt sei noch, daß bei Ermittelung des Trägheitsmomentes J, 
von den äquatorialen Trägheitsmomenten der Rundeiseneinlagen ab- 
geschen wurde, da sie gegenüber dem Beitrag „Fläche mal Schwer- 
punktsabstand zum Quadrat* kaum in Betracht kommen. 

Der Grenzfall dieser Beanspruchungs- und Berechnungsart liegt nun 
vor, wenn 

Ob min = 0 


wird. Bezeichnen wir wie früher den Abstand der exzentrisch wirkenden 
Last von der Schweruchse mit r, so ist 
M=P.r, 

mithin: 

de apes D Dr F a Per 

b min = F, Sa Wa?’ b max == P" W’ 

Wird nun ov min = 0, so folgt: 
P SR D -T 8 W., 
F, Ws p ds Fy 
S H "We _,P 
è Per : F,- Ws = F,’ 





Fig. 106. 
Fig. 105—107. Z. A.: Die Grundzüge der Statik des Eisenbetonbaues. 


Fig. 105. Fig. 107. 


Solange nun E bleibt, wird der Querschnitt keinerlei Zug- 
8 
beanspruchungen bekommen. Diese werden erst dann auf der der Ex- 
zentrität gegenüberliegenden Seite auftreten, wenn r > Fe wird. Nun 
8 


ist klar, daß die günstigste Materialausnutzung dann vorherrschen wird, 
wenn die gesamte Betonmasse op der Aufnahme der Beanspruchungen 
beteiligt sein kann, d. h. wenn keine Zugbeanspruchungen auftreten. 
Sofern man ulso bei der Entwurfsbearbeitung freie Hand hat, sollte man 
dahin streben, daß 


r 


Kai 
F, 
wird. Ist man aber bezüglich der Säulenquerschnittsform an bestimmte 
Bedingungen gebunden und lassen sich daraus die verlangten Quer- 


- schnittsdimensionen nicht gewinnen, treten vielmehr Zugbeanspruchungen 


im Querschnitt auf, so muß die Berechnungstheorie in gleicher Weise 
durchgeführt werden wie für den armierten Balken. Wir führen zu 
diesem Zwecke ungefähr die gleichen Bezeichnungen ein wie früher 
für den armierten Balken und bezeichnen den Abstaud der exzentrisch 


wirkenden Last P von der zunächst liegenden Säulenkante mit e. Dann 


gelten mit Hinweis auf Fig. 107 folgende Beziehungen: 
2P 





























| l F, = 50 - 40 -+ 15 - 21,2 — 2318 gem, 
E EN 6 Lf h’ =R , 6b max = ~n - 
9 g Zu ez Gey (Xy — 8) -H fey 60, (bY — Xo) = P (xy + e), ma F, ? 
Fs- gt max 25 - 2318 
bt fog deg — fo, 00 =P, | EE 
| 5 3. 
Dit = Ba 2 (h’ — x), | p E Ge + 15 - 21,2 (25 — 3)? = ~ 570550 emt, 
Ob Ge, | 
z ser == X_:(b’ — Xp), 57055 
EE ege, ze | We = 120 — 22892 cv, 
6 6 
m 1) Fa a ie 
: ` ; | 231 ; 
0, Ho K= m - 4x | Die Säule wird also bei 10 cm Exzentrizität und ~ 29000 kg Belastun 
6 Ep Xo Xo ` | 80 beansprucht, daß in der größten Kantenpressung das Betonmateria 
h’— x, | zulässig ausgenutzt wird, in der kleinsten aber der Wert Null erreicht. 
ee, 2. Dieselbe Säule ist belastet mit P=20000 kg bei einer 
j Exzentrizität von 15 cm, von Säulenmitte ab gemessen. 
th : Gen = Xy : (Xp — 8) , Es sind die EE zu berechnen. 
Gey Ee pn ` Xq — 4 Zuniichst ermitteln wir die Lage der Nullinie nach einer An- 
e Es BE ae SE Ras näherungsrechnung, indem wir setzen: 
Su 8 De DEN 
EE A E SE E E 
3 P CA = 13,1 + 8,6 = 21,7 kg pro gem; 
nennt ana KE iim 
-- — b fe, ——— + Ob m fe, - — =P Ga + €), M di | 
3 E SE SSC Ob min =— y, + p, =—181+86 Y mm. ami 
We ay a: ov m fe, Men eg = A, | N ke dem ` be ge Zensen wi qye 
2 Xo Xo Nun ist nach Fig. 108: IRRE EHE 7 RER 
Xp? ; 21,7 : Xp = (21,7 + 4,5): 50, 4 
-y b f — a)? + m fe, (h' — x,)* Fig. 108. Z. A.: Die Grundziig 
g b + m fos (Xo — 8)" + m fe, ( Xo) Sa E ER ig. 108. Z. A: Die Grundzüge 
Xo b i E 
SS Eë + m fez (X, — a) -- m fe, (h — d (xo -+ €), Setzen wir zunächst einmal x, = 40 m, a=3cm, h=50cm, 
Se | y } xo be b=40 cm, fe =21,2 gem und e=— (z —15) =— 1em, so folgt 
— © b -+ m fe, (x, — a) (— a — e) -+ m fe, (h'— h’ -+ e) — Ss = 
6 NT “N há 2 aus der oben entwickelten Gleichung dritten Grades: 
R | 6m ; 6m f 
Xo? + 3 e Xp" + Xo* RK (fo a + feih’) + Dee (fe, € + fe, €) 0= x + 8ex,* + Ce fe h+2e) ae a? -+ h? + he —2ah) 
6 6m 5- : 
fo (a? + a e) — fen (h? + he) =0, 40° — 80-402 + 40.9 SS (50 —29) — 2 ig -+ 2500 — 500 — 300) 


— 64000 — 48000 -+ 28620 — 40975 = + 3645. 


om 


xo? -+ 3 ex? + Xo b (fe, a + fe, h‘ — fe, e — fe, e) 


6m 


ed [feg (a? + a e) -+ fe, (h°? + h'e) =0. 
Ist fe, = fe und bezeichnet man den Gesamteisenquerschnitt mit fe, 
so ist 
f 
fe, = fos = $ 
und 


0 = x, -+ 3ex,? + ite fe (h +2) 52 fo (a? -— ae + hb”? -+ be), 





=x,3 + 8ex,? + SCH BD 20% as + 2ah! + ks ah 
, Di + ae + h'e), 
= en "gel in ak e (a bi) 
=R -+ äere Li SC +2e) — "rw -+ h e — 2a {h — a)], 
= X? -+ det -+ e Dä +-2e) — = (2 a? -+ h? -+ he — 2ah). 


Liegt die Last noch innerhalb des Querschnittes, 
so ist e mit negativem Vorzeichen einzusetzen. 


Die Lösung dieser Gleichung kann nun ent- 
weder durch die Kardanische Formel oder gonio- 
metrisch erfolgen, nachdem man zuvor das Glied 
mit dem Quadrat von x durch Einführung einer 
neuen Unbekannten u 

Xo =u — e 
entfernt. Die Lösung kann auch durch Versuche 
erfolgen, wie wir noch zeigen werden. Nach 
Lösung von x, ergibt sich: 





AD EE 
Xo? b + 2 m fo, (xy — a) — 2 m fe, (h'— xo) Fig. 110. 
Für fo, = fe, = = ist: Fig. 109 u. 110. Z. A.: Wirbelstrom- Kupplungen. 
ae 2P.x, Wählen wir nun x, kleiner, so wird auch das positive Resultat 
~ x 2b + m fe (2x, —h'—a)' kleiner. Für x,=39 ist: 
EDEN ý Se 45. 21,2 45 - 21,2 
Beispiele. 39° — 30 - 39°? + 39. Eege a 30 — a 1713, 
‚1 Bei welcher Belastung und welcher Exzentrizität = 59319 — 45630 + 27904 — 40975 — -+ 618. 
wird eine Säule von den Querschnittsdimensionen | Für 389 gilt: 
2,6* 7 58864 + 27832 — 45896 — 40975 — + 325 
h= = a 4,2 EE | 9 + 9 ) t J. 
SE ag H ER Prae Dh, Aus einer Betrachtung der letzten beiden Resultate geht hervor, daß 


daß die maximale Kantenpressung 6b max = 25 kg/qem, die | für x, = ~ 38,8 em die Gleichung dritten Grades für x, ziemlich genau 
minimale ob min =0 ist. | erfüllt sein wird. 


Nun ist: 
a Ke Dë £ (== í gel =P, 
RECH 4 15 e EEE] _ som, 
ob = ae = 22,5 kg/qem. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Fig. 111. Z. A.: Wirbelstrom-Kupplungen. 


Wirbelstrom-Kupplungen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 109—111.) 
Nachdruck verboten. 

Schwere Maschinen, die oft und schnell angelassen und angehalten 
sowie in umgekehrter Richtung in Bewegung gesetzt werden müssen, 
sollten aus verschiedenen Gründen mit einer umkehr- 
baren Kupplung versehen sein, um sie anstatt mit 
einem Reversier- mit einem gewöhnlichen Motor an- 
treiben zu können. Bei einem Reversiermotor müssen 
bei jedem Anlaufen außer den Massen der ange- 
triebenen Maschine auch die eigenen Massen be- 
schleunigt werden. Das belastet den Motor nicht nur 
stärker, sondern begrenzt auch seine Größe; denn je 
größer ein Motor ist, desto längere Zeit braucht er, 
um seine normale Geschwindigkeit zu erlangen, weil 
ja zur Beschleunigung des Ankers größere Kraft er- 
forderlich ist. Bei Verwendung einer Umkehr-Kupp- 
lung dagegen wirkt die Masse des Ankers im günstigen 
Sinne, insofern sie bei jedem Anlaufen, nach welcher 
Richtung es auch sei, die Zugwirkung des Motors 
unterstützt. Im letzteren Falle kann man dazu auch 
ein Schwungrad verwenden, um noch günstigere An- 
laufsverhältnisse zu erlangen. Wenn ein umkehrbarer 
Gleichstrommotor nicht mit Wendepolen ausgerüstet 
ist, kann man die Bürsten auch nur in eine mittlere 
L zwischen die günstige Stellung für den Vorwärts- 
lauf und die für den Rückwärtslauf bringen, was bei 
starker Belastung besonders nachteilig ist. 

Eine sehr brauchbare Umkehrkupplung, die von 
der Wheeling Mold and Foundry Company, 
Wheeling W. Va. ausgeführt wird, zeigt die Fig. 110. 
Die Konstruktion der Kupplung beruht auf dem Prinzip 
der bekannten Wirbelstrombremsen. Mit der Motor- 
welle fest verbunden sind die beiden Ringkörper e 
und f, die einen Hohlraum mit der Erregerspule g 
einschließen. Am Umfang sind die Ringkörper aus- 
geschnitten, so daß sie acht Polpaare bilden, in denen 
sich die Kraftlinien konzentrieren. Zwischen den 
Polen befindet sich der Kupferring c, der von dem 
Armstern a gehalten wird. Der Armstern ist mit 
einer Büchse b fest verbunden, die lose auf der Motor- 
welle sitzt. Mittels Keiles h wird mit der Nabe des 
Armsternes ein Zahnrad oder dergleichen verbunden, 
das den Antrieb weiterleitet. enn der Stromkreis 
in der Erregerspule geschlossen wird, bilden sich 
bei der Rotation der upplung Wirbelströme in dem 
Kupferring, und dieser wird mit gedreht. Die Kupp- 
lung wird dadurch eingerückt, dad man durch Biirsten, 
die auf den Kollektorringen d schleifen, Strom in die 
Erregerspule gibt. Wenn dieser Stromkreis unterbrochen wird, ist die 
Kupplung augenblicklich ausgelóst. Da der Kupferring mit Spielraum 
zwischen den Polen läuft und die Zugkräfte gleichmäßig von beiden 
Seiten auf ihn einwirken, so kann keine Abnützung eintreten. 

Die Beziehungen zwischen Durchzugskraft und Schlupf sind die- 
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selben wie bei einem Induktionsmotor. Das Verhältnis zwischen beiden 
kann man dadurch ändern, daß man die Abmessungen des Kupferringes 
erhöht oder vermindert, oder die Stärke des Erregerstromes ändert. 
Stärkerer oder schwächerer Erregerstrom gibt größere oder geringere 
Durchzugskraft bei demselben EN oder umgekehrt geringeren oder 
größeren Schlupf bei derselben Durchzugskraft. Auf diese Weise kann 
man also die Geschwindigkeit des angetriebenen Teiles durch Anderung 
der Stärke des Erregerstromes variieren. Es empfiehlt sich aber immer, 
den vollen Erregerstrom wirken zu lassen, weil dann die Kupplung 
eine bestimmte Leistung mit dem geringsten Schlupf überträgt. Wie „Iron 

Age“ angibt, hat diese eum einen rro i 
von 90%/, Werden also z. B. 25 PS mit 500 Um 
drehungen pro Minute eingeleitet, so gibt sie 22,5 PS 
mit 450 Umdrehungen weiter. Soll nur die halbe Kraft 
iibertragen werden, so wird der Schlupf sich um die 
Hälfte verringern, der Wirkungsgrad beträgt dann 95°), 
usw. Das Maximum an Überlastung, die man der Kupplung 
zumuten kann, erreicht nicht ganz 50°/,, da dann die 
Kupplung weiter rotiert, aber den Kupferring und die an- 
geschlossene Maschine nicht mehr mitnehmen kann. Die 
ganze Kraft setzt sich dann in Wärme um. 

Der Kupferring ist als vollständiger Rotationskörper 
ausgebildet, so daß er sich gleichmäßig erwärmt und 
selbst bei Rotglut nicht verzieht. Durch die von den 
rotierenden Polen dt er Luftstöße wird er fortwährend 
gekühlt, so daß er bei Vollbelastung kaum heiß wird. Die 
aus Fig. 110 Skz. 2 ersichtliche Befestigung des Kupfer- 
ringes c am Armstern a gestattet freie radiale Ausdehnung. 
Die Erwärmung ist also bei dieser Kupplung keineswegs so 
schädlich wie bei Dynamomaschinen und Motoren. Der 
Draht der Erregerspule ist durch Asbestverkleidung isoliert, 
so daß er ebenfalls die höchsten Temperaturen aushält. 

Fig. 109 zeigt den Einbau dieser Kupplung. Auf 
beiden Außanenden der Welle des Motors 1 sitzen die 
Kupplungen m und n. Auf der rechten Seite treibt das 
auf die abe des Armsternes aufgekeilte Zahnrad p, das 

mit der angetriebenen Welle verbundene Zahnrad p (Skz. 4). 

Auf der linken Seite ist zwischen die beiden Zahnräder noch 
ein drittes 0, geschaltet, um die entgegengesetzte Bewegung zu erhalten 
(Skz. 2). Der Antrieb läuft dann von der Motorwelle und der Kupplung 
über die Zahnräder 0,, 0,, 0,. Je nachdem man also die linke Kupplung 
m oder die rechte n einrückt, wird die angetriebene Maschine jin 
gleichen oder umgekehrten Sinne umlaufen wie der Motor. 

Eine andere Art der Anordnung der Kupplung ist in Fig. 111 ver- 
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Fig. 112. Z. A.: Spiralturbinen. 


anschaulicht. Beide Kupplungen s, und s, sitzen auf derselben Seite des 
Motors, dessen Welle mit der Kuppelwelle durch eine Scheibenkupplung 
verbunden wird. Die Nabe des Armsternes, die das Zahnrad o, trägt, wird 
auf beiden Seiten des Rades von je einem Ringschmierlager r,, T} Er: 
halten, kommt also mit der Triebwelle gar nicht in Berührung. 











Spiralturbinen. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 17 u. Abbildungen, Fig. 112 u. 113.) 
Nachdruck verboten. 

Für größere Gefälle werden die Turbinen bekanntlich ganz in 
Gehäuse aus Guß- oder Schmiedeeisen eingebaut, während das Wasser 
durch eine Rohrleitung zugeführt wird. Sie laufen infolge des größeren 
Gefälles mit höheren Umdrehungszahlen, und daher ist auch eine 
direkte Kupplung mit rasch laufenden Maschinen, wie Gleichstrom- 
und Drehstrom-Generatoren ermöglicht. Die Textfiguren 112 und 113 
stellen eine Spiralturbine dar, wie sie von dem Jacobiwerk Aktien- 
gesellschaft, Meißen gebaut wird. Die Figuren der Tafel 17 
geben nähere Konstruktionsdetails dieser Turbine wieder. 

Die Franeisturbine ist eine von außen beaufschlagte Reaktions- 
turbine. Das Wasser strömt durch den Stutzen a (Fig. 4) des Spiral- 

häuses zuerst durch den sogenannten Leitapparat b, gibt dann sein 

rbeitsvermögen an das auf der Welle 1 sitzende Laufrad ab, wobei 
es von der radialen Strömungsrichtung in die achsiale übergleitet und 
durch den Krümmer c zum Unterwasserspiegel weitergeleitet wird. 
Die Franeisturbine gestattet mittels des sogenannten Saugrohres das 
Gefälle bis auf den letzten cm auszunutzen und kann trotzdem hoch- 
wasserfrei montiert werden. Tafel 17, Fig. 1 gibt eine Gesamtansicht 
dieser Spiralturbine, Fig. 9 stellt den Schnitt des Spiralgehäuses dar. 
Dieses ruht auf zwei starken Füßen, während der Zulaufstutzen unter 
45% angegossen ist. Am Zuflußstutzen a ist der Wasserschieber d 
(Fig. 1) einmontiert, der mittels der Spindel e durch das Handrad e, 
zur Regulierung der nötigen Wassermenge dient. Natürlich muß der 
Herstellung der Turbinen größte Sorgfalt gewidmet werden, das Haupt- 
augenmerk ist auf Leitachaufaln und Laufräder als die wichtigsten 
Turbinenteile zu richten. In der Regel sind die Leitschaufeln aus 
Gußeisen hergestellt, seltener aus Bronze. Die Kränze und Naben bei 
den Laufrädern sind aus Gußeisen mit eingegossenen Schaufeln aus 
Stahlblech. Kleinere Laufräder werden seitens der Firma mit Haken- 
schaufeln (Langsamläufer) ganz aus Guß hergestellt und bei hohem 
Gefälle in Bronze ausgeführt. 

Die Turbinenwelle ist, wie Fig. 4 zeigt, auf dem Leitraddeckel 
und Krümmer gelagert. Das Lager m ist als einfaches Kammlager 
ausgebildet behufs Aufnahme des unvermeidlichen achsialen Schubes. 
Die beiden Lager m und n sind außerdem mit Ringschmierung ver- 
sehen. Mittels der beiden Stopfbüchsen o wird die Welle beim Austritt 
aus dem Gehäuse beiderseits gut abgedichtet. 

In der Textfig. 112 ist die Spiralturbine mit dem eingebauten Ab- 
sperrschieber und abgenommenen Deckel dargestellt, so daß Laufrad und 
Leitapparat leicht und deutlich zu erkennen sind. Fig. 113 gibt die Tur- 





Spiralturbinen. 


Fig. 113. Z. A.: 


bine von der anderen Seite gesehen wieder und läßt speziell die Anordnung 
der Regulierung und des am Krümmer befestigten Drehkammlagers be- 
sonders gut erkennen. Konstruktive Einzelheiten dieser Regulierungs- 
vorrichtung sind auch aus den Fig. 1, 2 und 11 der Tafel zu ersehen. 


| 


raktisch haben sich die Finkschen dreh- 
baren Schaufeln erwiesen. Hierbei sind die Schaufeln im Leitrad dreh- 
bar eingesetzt. Sie konnen gleichzeitig und sea so verstellt 
werden, daß sie zur gleichen Zeit vollständig abschließen (Fig. 11). 
Jede Schaufel trägt einen eingefräßten Schlitz, in dem sich unter 
Vermittlung eines Gleitsteines zur Umwandlung der Linien- in 
Flächenberührung ein Zapfen g, bewegt. Dieser sitzt auf einem gegen 
das Turbinenmittel zentrierten Regulierring fest. Die Regulierung der 
Turbinen, also die notwendige Verdrehung der Schaufeln geschieht 


Als sehr geeignet und 





Fig. 114. Z. A.: Schneckengetriebe. 


fast ausnahmslos durch indirekt wirkenden Regulator. Von der Tur- 
binenwelle aus wird durch ihn bei Tourenschwankungen der Leitapparat 
der Turbine mittels Kegelradübersetzung (Fig. 2) verstellt, wodurch 
der Hebelmechanismus i, k, (Fig. 1) und i durch die Wirkung der 
Schraube k entsprechend verschoben wird. Durch diese Verstellung 
werden die auf dem Regulierring sitzenden Schaufeln g ganz oder 
halb geöffnet oder geschlossen. ie man aus Fig. 1, 2 weiter sieht, 
kann die Schaufelverstellung auch durch Handrad betätigt werden. 
Vielfach wird die Regulierung nicht direkt durch den Regulator be- 
tätigt, sondern dieser schaltet erst den Hilfsmotor (Servomotor) ein, 
der dann seinerseits die Anderung der Schaufelbeaufschlagung durch 
den Reguliermechanismus übernimmt. 





Schneckengetriebe, 


System Parrouffe und Arlaud. 
(Mit Abbildung, Fig. 114.) 
Nachdruck verboten. 

Schneckengetriebe geben nur bei peinlich ge- 
nauer Ausführung einen günstigen Wirkungsgrad. 
Man sieht deshalb oft von ihrer Verwendung ab, ob- 
wohl sie den Vorzug haben, daß sie sehr ruhig 
laufen und für ihren tan verhältnismäßig wenig 
Raum beanspruchen. Verschiedentlich haben deshalb 
die Konstrukteure versucht, durch Einbau von Rollen 
oder Kugeln in die Gänge der Schnecke die besonders 
viel Kraft verbrauchende gleitende Reibung beim 
Arbeiten des Schneckengetriebes durch rollende 
Reibung zu ersetzen. 

Fig. 114 zeigt nach „Le Génie Civil‘ ein mit 
Kugeln in den Laufflächen ausgerüstetes Schnecken- 
getriebe, System Parrouffe und Arlaud. Die Globoid- 
schnecke v, bei der also der Teilriß nicht zylin- 
drisch, sondern konkav nach außen gekrümmt ist, 
besteht aus dem Kranz a und dem Zylinderkörper 
b, die durch eine Schraube e zusammengehalten 
werden. Die Kugeln sitzen in einer schrauben- 
formigen Nut des Kranzes und einer mit dieser in 
Verbindung stehenden Ringnut c. Nachdem alle 
Kugeln in diese eine völlig geschlossene Bahn bil- 
denden Nuten eingebracht worden sind, wird die 
Einfüllöffnung durch eine Schraube d verschlossen. 
Das neue Getriebe kann in beliebiger Richtung 
laufen, der Antrieb also in üblicher Weise von der 
Schnecke v auf das Schneckenrad r oder umgekehrt 
vom Rad r zur Schnecke gehen. 


Sicherung der Wellen gegen 
Verschiebung. 


Nachdruck verboten. 

Zur Verhinderung der Verschiebung einer Welle 

setzt man gewöhnlich zu beiden Seiten außerhalb eines 

Lagers Stellringe auf, was aber nur für geringe 

Schubkräfte zulässig ist, teils wegen der Befestigungs- 

art der Stellringe, teils deshalb, weil die ere Wed) Seitenflächen der 
Stellringe keine Schmierung erhalten. Die Anwendung von Kamm- 
lagern ist teuer, und man kommt in vielen Fällen mit einfachen An- 
läufen oder Bunden aus, die zu beiden Seiten der Lagerschalen anlaufen 


und somit Olung finden. Der Durchmesser eines innerhalb einer Lager- 
länge angebrachten Wellenbundes ist begrenzt, weil die Bundnute in 
einem Lager nicht beliebig tief sein darf; bei den zu beiden Seiten 
eines Lagers angeordneten Anliiufen sind dagegen größere Durchmesser 
zulässig. Wo auch diese nicht ausreichen, Zoch inmitten einer Lager- 
länge ein Stellring zwischen den halbierten Lagern auf einer Welle 
angebracht werden, der besonders solid zu befestigen ist, indem die 
übliche Spitzeneinbohrung in die Wellen, resp. körnerartige Druck- 
schrauben für Seitenverschiebungen nicht ausreichen. Bei Olkammer- 
lagern sitzen die Schmierringe entweder zu beiden Seiten des in halber 
Lagerlänge sitzenden Stellringes, oder dieser ist selbst als Oltransporteur 
ausgebildet, was in Wülfel wohl zuerst als Normaltyp ausgeführt wurde. 





Fig. 115. Z. A.: Spindelstock. 


Es ist nicht ratsam, gleichzeitig an mehreren Lagern solche innen 
sitzende Stellringe für eine Welle vorzusehen, weil die Verbohrung der 
Stellringe bei getrennten Lagern die Welle zu sehr fixiert. Der Vorteil 
dieser Konstruktion besteht darin, daß die Stellringe dauernd und 
absolut sicher geschmiert werden. Es ist beobachtet worden, daß bei 
Lagern, die zur Aufnahme eines Wellendruckes am Kopfe mit einer 
Druckschraube versehen waren, diese bei Olkammerlagern ungenügend 
eschmiert wurden, weil das Ol durch die Drehung der Welle von 
ieser abgeschleudert wurde und nicht zur Druckfläche oder dem 
Körner der Druckschraube gelangte. 


Spindelstock. 


(Mit Abbildungen, Fig. 115—117.) 
Nachdruck verboten. 


In Fig. 115—117 ist der Spindelstock und Reitnagel der neuen Whit- 
comb-Blaisdell-Drehbank dargestellt, über deren Ausführung und Wir- 
kungsweise wir dem „Amer. Mech. folgendes entnehmen. 

er Antrieb des Spindelstocks geschieht mittels Riemenscheibe, die 
auf einer Welle aufgekeilt ist, auf der außerdem die Zahnräder m, o, 
q und s sitzen. Diese kämmen in den Zabnrädern n, p, r und s. Jedes 
erselben kann auf der Hohlwelle 1 durch jede der vier Klauen e, f, g, h 
eingeschaltet werden, die durch einen außerhalb des Spindelgehäuses 
sitzenden Griff betätigt werden, der a bewegt. Hierdurch erfolgt eine 
Bewegung der Stange, die die Knaggenwelle c mit ihren vier Knaggen d 
trägt, wodurch irgendeine der vier Klauen betätigt werden kann. 

Wie aus der Fig. 117 ersichtlich ist, wird das Getriebe n von der 
Welle 1 getrieben, die das Getriebe x treibt in Eingriff mit Zahnrad w 
für langsamen Gang. In derselben Weise arbeiten f, g oder h auf die 
Welle 1 mit den Zahnrädern p, r, t, die die Kraft auf das Haupt- 
getriebe übertragen. Die Klaue h schaltet Rad t und u zusammen und 
treibt auf Rad v, so daß, wenn der Griff nach links gelegt wird, i außer 
Betrieb gesetzt und k eingeschaltet wird. Dadurch wirkt v auf das 
Spindelgetriebe anstatt w, und durch diese Schaltun 
schwindigkeitswechsel erreicht. Das gesamte Getriebe läuft in Ol, so 
daß jeder Getriebeteil fortwährend gut geschmiert ist. Durch die mit 
225 Umdrehungen in der Minute laufende Riemenscheibe können durch 
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Fig. 116. Z. A.: Spindelstock. 


BE Schaltung Spindelgeschwindigkeiten von 8,8 bis zu 237 Um- 
rehungen in der Minute erreicht werden. 
Stange b wird von dem vorderen Hebel am Gehäuse betätigt. 


werden vier Ge-' 


Hebel d,. Die Kurve auf der unteren Seite läßt eine leichte Bewegun 
des Hebels zu, der an einem Ende durch den Reibungsring g gedreht wird. 
Knagge d, Hebel d, und Verbindungsstück g, sind aus gehärtetem 
Stahl, während der Reibungsring aus Gußeisen ist; alle Teile laufen 
ebenfalls in Ol. Die Keile sind winklig gebrochen. Der Reitstock 
(Fig. 116) zeigt eine interessante Neuerung in bezug auf das Festklemmen 
ef dem Drehbankbett. Das Handrad a sitzt auf einer senkrechten 
Spindel, die durch den unteren Teil des Reitstocks geschraubt ist und 
auf eine gehärtete Platte des Schwingstiicks b drückt, das seinerseits 
mit seiner oberen runden Nase gegen die Unterseite des Querstiicks 
drückt. An der Unterseite von b sitzt ein Buckel, der auf ein gehärtetes 
Stück des Eisenstückes e drückt, dessen Ende wiederum auf das Ende 
von d drückt. Durch Niederdrehen der Handspindel werden die vier 
Bolzen fest angezogen, wodurch der Reitstock auf das Bett fest an- 
epreßt wird. Die Vorrichtung ist recht einfach und läßt sich leicht 
Etat, 
Die Drehbank wird von der Whitcomb-Blaisdell Machine 
Tool Company in Worcester: Mass. gebaut. 





Über Abstände von Riementrieben. 


Nachdruck verboten. 
Bei der Anordnung von Riementrieben treten in der Praxis häufig 
Verhältnisse auf, die mit der Theorie nicht immer übereinstimmen. 
Die Platzbestimmungen für Maschinen und deren Vorgelege ergeben 
bald größere, bald kleinere Abstände der Wellen, welche die treibenden 
und getriebenen Riemenscheiben tragen, und es müssen dann Ausnahmen 
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Fig. 117. Z. A. Spindelstock. 


' von den üblichen Regeln gemacht werden. Für mäßige Kraftübertragung 


Fig. 115 zeigt die Stellung der Knagge d unter der Zunge oder dem | 


hat die Anwendung eines Riemens bei der gewiß großen Entfernung 
zweier Wellen von $.+10 m keine Nachteile ergeben, in der Regel sin 
es aber geringe Abstände, die sich bei gedrängter Aufstellung von 
Maschinen usw. ergeben. 

Man findet Werkzeugmaschinen, deren Vorgelege auf halber Höhe 
unterhalb der an der Decke laufenden Transmissionswellen angebracht 
sind; indes sind solche Kraftübertragungen im einzelnen bedeutungslos. 
Je kürzer die Wellenabstände voneinander sind, desto mehr müssen die 
Riemen gespannt sein. Auch ist es von Nachteil, wenn Riementriebe 
senkrecht laufen, weil der Riemen durch sein Gewicht das Bestreben 
hat, von der unteren Riemenscheibe abzustehen, anstatt sie spannen 
zu umschließen. Bei horizontalen Riementrieben umschließt auch der 
weniger gespannte Riemen infolge des durchhängenden Gewichtes die 
beiden Scheiben spannend. 

Die Scheiben werden mehr gespannt, wenn der treibende Teil 
unten und der getriebene, losere Teil oben läuft. Um bei kurzen 
Wellenabständen die Spannung zu erhalten, werden Leitrollen an- 
gewendet, zur Vergrößerung der umspannten Bogen der Scheiben- 
oberfläche. Hierfür sind nur geleimte Riemen, ¿Ens Schlösser oder 
Verbinder zu nehmen; die von innen nach außen drückenden Leit- 
rollen verkleinern den umspannten Bogen der Riemenscheiben un 
sind deshalb zu verwerfen. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 





















































42. Jahrgang. Nr. 9. Begründet von W. H. Uhland. 29. April 1909. 
Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen ; gleichviel ob mit oder 

ohne Quellenangabe, ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 
Im Generator wird die zur Vergasung der Kohlen notwendige 
Vollgeneratorofen. Wärme erzeugt, in der Regeneration die Verbrennungsluft vorgewärmt 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 19.) von diesen auf die darin liegenden Kohlen übertragen, wodurch diese 


zur Vergasung gelangen. Um diese drei Teile liegt dann die durch 
eine starke Verankerung zusammengehaltene Ofenhülse. In den meisten 
Fällen werden mehrere solche Ofen zu einem Block zusammengebaut, 
augenmerk auf eine gute Konstruktion der Gaserzeugungsófen zu legen. | der durch eine gemeinsame Verankerung zusammengehalten wird. (In 
Eine ausgiebige Vergasung der Kohlen, bei gleichzeitigem nn dem in Heft 9 der Techn. Rdsch., Ausg. II beschriebenen Gaswerke 
er brane an Koks (geringe Unterfeuerung), sowie dauerhafte | Speyer besteht ein solcher Block aus fünf Öfen.) 
Konstruktion sind die Bedingungen, die ein solcher Ofen erfüllen Der Generator dient, wie oben erwähnt, zur Erzeugung der zur 
muß Vergasung notwendigen Wärme. Diese wird durch Verbrennen eines 
Kleinere Gaswerke benutzen auch heute noch gewöhnliche Rost- | Teiles des aus den Kohlen gewonnenen Koks erzeugt. Je geringer dieser 
öfen oder Halbgeneratoröfen, die wohl etwas mehr Unterfeuerung ge- | Teil ist, um so mehr bleibt von dem überhaupt gewonnenen Koks 
brauchen, dafür aber leichter zu bedienen und zu regulieren sind. | zum Verkaufe übrig, desto billiger arbeitet also der Ofen. Der Unter- 


Nachdruck verboten. 


Von Direktor Joh. Schäfer, Speyer. und im Retortenaufbau die Verbrennungswärme auf die Retorten und 
Bei der Herstellung von Steinkohlengas (Leuchtgas) ist das Haupt- | 
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Fig. 118. Z. A.: Disposition von Hochdruck-Dampfleitungen. 


Bei mittleren Gaswerken sind in den meisten Füllen Vollgeneratoröfen | feuerung genannte Eigenverbrauch beträgt gewöhnlich 20—220/, des 
mit horizontalen Retorten, ein- und vorgebauten Generatoren und acht | ewonnenen Koks oder ca. 12—14°/, yom Gewichte der vergasten 
oder neun Retorten in Gebrauch. Auch große Gaswerke benutzen noch ‚ohlen. Der Generator g liegt vor den Ofen. Er hat in seinem unteren 
diese Ofen teils ausschließlich, teils in Verbindung solcher mit schräg- | Teile einen Rost r,, auf dem der zu verbrennende Koks in hoher 
liegenden Retorten. Die letzteren sind für große Gaswerke vielfach | Schüttung lagert. Dem glühenden Koks wird nun soviel Luft zugeführt, 
Bat worden, werden aber in neuerer Zeit durch Ofen mit senkrechten | als zu seiner unvollkommenen Verbrennung (zu Kohlenoxyd CO) not- 
etorten (Dessauer) ‚und Kammeröfen (Münchener System) verdrängt. | wendig ist. Diese Luft, die primäre Luft (pL) tritt auf der Rückseite 
Bei all diesen Ofen ist jedoch die Konstruktion der eigentlichen | des Ofens bei dem Schieber s, ein, mittels dessen die Luftzufuhr regu- 
Feuerung ziemlich ähnlich und basiert auf der des alten Münchener | liert werden kann. Die Luft tritt mit Wasserdampf vermischt unter 
Ofens. | den Rost zu dem glühenden Koks, den sie dicht über dem Rost zu 
Ein Gaserzeugungsofen mit vorgebautem Generator setzt sich zu- | Kohlensäure (Kohlendioxyd CO,) verbrennt. Sie muß nun die höher 
sammen aus: 1. Generator, 2. Regeneration und 3. Retortenaufbau. | liegenden, glühenden Koksschichten durchstreichen und wird dadurch 
Dazu kommen noch die Armaturen, wie Retortenköpfe, Steigrohre, | wieder zu Kohlenoxyd reduziert. Dieses gelangt durch die Feuer- 
Vorlagen und die verschiedenen Feuertüren. Die Armaturen sind in | brücke sp in den Kanal k unter den mittleren Retorten und von hier 
der Zeichnung weggelassen. durch die Öffnungen o zwischen die Retorten. In diesen Öffnungen 











wird die stark ern sekundäre Luft (sL) zugeführt, die zur Ver- 
brennung des Kohlenoxyds zu Kohlendioxyd notwendig ist. 

Am oberen Teile des Generatorschachtes befindet. sich die Ein- 
wurföffnung, die in den Retortenhausflur mündet. Der glühende Koks 
wird direkt aus den Retorten in den Generator hineingezogen. Die 
sekundäre Luft gelangt durch die rechts und links vom Generator, an 
der Vorderseite des Ofens gelegenen, ebenfalls einstellbaren Schieber s, 
. in den Kanal 6, geht in diesem nach rückwärts, steigt durch den 
Schacht a nach dem Kanal 8 und in diesem nach vorn, geht dann 
durch den Schacht b nach dem Kanal 10 und in diesem nach rück- 
wärts, steigt nun durch den Schacht c nach dem Kanal 12 und in 
diesem nach vorn, geht alsdann durch den Schacht d nach Kanal 14, von 
dem sie durch die Schlitze f zu den aus dem Generator g kommenden 
seneratorgasen gelangt und diese, wie schon erwähnt wurde, voll- 
kommen zu Kohlensäure verbrennt. Die dadurch entstehenden Heizgase 
(Hg) steigen zwischen den mittleren und äußeren Retorten aufwärts, 
biegen oben um und fallen zwischen den letzteren und der Ofenhülsen- 
wand abwärts in den Kanal 15. Sie umspülen so die Retorten voll- 
ständig und Pen einen großen Teil ihrer Wärme an sie ab. In dem 
Kanal 15 gehen die Heizgase nach vorn, fallen durch den Schacht g, 
nach Kanal 13, gehen in diesem nach rückwärts, fallen durch Schacht 
nach Kanal 11, in dem sie nach vorn gehen, fallen durch Schacht i 
nach Kanal 9, gehen in ihm nach rückwärts und fallen schließlich 
durch Schacht k, nach Kanal 7, der durch eine Zunge in zwei Teile 
geteilt ist. In dem einen Teil gehen die Heizgase nach vorn, biegen 
um die Zunge herum und gehen dann nach rückwärts in den Kanal |, 
der sie in den unter dem Wasserschiff w, liegenden Kanal m führt, so 
daß die Heizgase das Wasser in diesem Schiffe verdampfen. Der Dampf 
tritt aus dem oben geschlossenen Wasserschiff durch ein Rohr zu der 
primären Luft. Das verdampfte Wasser wird durch ständigen Zulauf 
ersetzt, den ein Schwimmkugelventil entsprechend der sich im Schiffe 
vollziehenden Verdampfung selbsttätig regelt. Die Verdampfung des 
Wassers reguliert sich von selbst, indem bei schwachem Ofenbetriebe, 
wenn also verhältnismäßig wenig Koks im Generator verbrennt, die 
Rauchgase mit geringerer Temperatur und geringerer Geschwindigkeit 
unter das Wasserschiff gelangen und somit eine geringere Menge Dampf 
erzeugen als bei starkem Ofenbetriebe, bei dem in derselben Zeit mehr 
Koks im Generator verbrennt. Unter dem Wasserschiff gehen die Heiz- 
gase nach vorn, stürzen nach unten in den Kanal n und gehen von 
hier nach dem Kanal p und dem Kamin r. 

Die Heizkanäle liegen schlangenförmig um die sekundären Luft- 
kanäle herum und sind nur durch dünne Wände von ihnen getrennt. 
Infolgedessen wird die Sekundärluft vorgewärmt. Sie erlangt bis zu 
ihrem Eintritt in die Brennerdüsen eine Temperatur von 800—1000° C, 
während die Rauchgase eine Abkühlung von 1000—1200° C bis auf 
400—600°C erleiden, so daß von den aus dem Retortenraum kommenden 
Rauchgasen ungefähr 600° Wärme nutzbar gemacht werden, wodurch 
erheblich an Brennmaterial gespart wird. Das Mauerwerk dieser Heiz- 
und Luftkanäle, auch Regeneration genannt, dient als Auflager 
für die Retorten. Diese sind, wie alles mit der Feuerung direkt in Be- 
rührung kommende Mauerwerk aus hochfeuerfestem Material hergestellt. 
Die Heizkanäle der Regeneration sind so eingerichtet, daß sie durch 
Schauluken überblickt und während des Betriebes von Flugasche ge- 
reinigt werden können. Zu diesem Zwecke befindet sich an der Vorder- 





Fig. 119. 


Fig. 120. 


Fig. 119—121. Z. A.: Disposition von Hochdruck- Dampfleitungen. 


wie an der Hinterseite jedes Kanals eine Putzöffnung, die gewöhnlich 
durch Stöpsel p, verschlossen sind. 

Die bei der Verbrennung des Koks sich bildenden Schlacken 
müssen von Zeit zu Zeit aus dem Generator entfernt werden. Beim 
Ausschlacken, das alle 24—48 Stunden vorgenommen wird, schiebt man 
über dem eigentlichen Roste r, einen Notrost r, ein, wodurch der vor 
dem Schlacken frisch eingeschüttete hochaufgefüllte Koks abgefangen 
wird. Nach dem Öffnen der mit Mortonverschlüssen versehenen Feuer- 
tür kann nun die durch die permanente Zuführung des Wasserdampfes 
brüchig gemachte Schlacke entfernt werden. Die Notroststábe werden 
dann herausgezogen, wodurch das Feuer wieder auf den eigentlichen 
Rost r, zu liegen kommt, unter dem ebenfalls ein Wasserschiff w, liegt. 


Die Retorten dieses Ofens haben @-Form, sind 600 mm breit, 400 mm ` 








hoch und im Lichten 8 m lang. Sie kónnen je mit ca. 185 kg Saar- 
kohle gefüllt werden, und täglich lassen sich in einer Retorte ca. 
270—290 cbm, in einem Ofen also 2600—2700 cbm Gas erzeugen. Die 
Kosten eines solchen Ofens mit Armatur belaufen sich auf ca. M. 1200. 

Während die Regeneration, die Ofengewölbe und die Hülsen ca. 
15 Jahre aushalten, muß der Retorteneinbau nach 1000—1200 Betriebs- 
ace erneuert werden; ebenso die innere Ausmauerung des Generators 
jedesmal, wenn der Ofen außer Betrieb ist. 

Das in der Retorte erzeugte Gas gelangt in die Retortenköpfe a, 
geht durch die Steigrohre b, und die Kniestücke c, in die schmiede- 
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Vorlage sich festsetzenden 
dicken Teer mittels Hacken 
und Kratzer nach der Tasche schaffen zu können. Damit diese Arbeit 
während des Betriebes vorgenommen werden kann, sind die Reinigungs- 
öffnungen von den übrigen Räumen der Vorlage durch angenietete 
Bleche getrennt, die ebenfalls in das Wasser der Vorlage eintauchen 
und dadurch einen Abschluß herbeiführen. Die Reinigungskästen sind 
durch Deckel verschlossen. Die Seitenteile sind mit Winkeleisen an 
die N angeschraubt, der Deckel ist angenietet. Die Vorlage 
rubt mittels gußeiserner Konsole auf der Ofenverankerung. Auf beiden 
Seiten der Tasche befinden sich unten und oben Reinigungsöffnungen. 
Die Tasche hat drei Reinigungsöffnungen: zwei unten Gau jeder Seite 
eine) und eine oben. 

.. Bei gemeinschaftlichem Gas- und Teerabgang hat die Vorlage dic 
Offnung hi bei getrenntem Abgange ist diese geschlossen, und das Gas 
geht durch eine Offnung k,. 


Disposition von Hochdruck- Dampfleilungen. 


Reiniger von 6 x 6 m 
Grundfläche (Fig. 16—25). 
Das Steinkohlengas 
enthält, wenn es von 
Teer, Ammoniak und 
Kohlensäure befreit ist, 
noch Schwefel wasserstoff, 
der ebenfalls beseitigt 
werden muß. Dies ge- 
schieht in sog. Reinigern 
und beruht darauf, daß 
der Schwefelwasserstoff 
(H,S) mit Metalloxyden, 
in diesem Falle Eisen- 
oxydhydrat (Fe,OH,), 
eine Verbindung unter 
Abscheidung von Wasser 
eingeht. Das Eisenoxyd- 
hydrat, die Reinigungs- 
masse, wird in gußeiser- 
nen Kästen, den Reini- 
gern, auf Holzhorden ge- 
lagert. Das Gas tritt 
unten in den Reiniger 
ein, breitet sich unter 
der untersten Horden- 
lage aus, strömt durch die auf den Horden liegende Masse, gibt dabei 
seinen Schwefelwasserstoff an diese ab und tritt oben aus dem Reiniger 
wieder aus, um in einen anderen zu gelangen. 
Die Größe der Reiniger bestimmt sich daraus, daß die Geschwindig- 
keit, mit der das Gas durch die Reinigungsmasse hindurchtreten soll, 
5 mm in der Sekunde betragen darf. Daraus berechnet sich die Tages- 
roduktion, für die der Reiniger 6 >< 6 m bestimmt ist, folgendermaßen: 
‘agesproduktion = Geschwind. in m pro sec. X Querschnitt des Reinigers 
im qm X Anzahl der Sekunden täglich = 
0,005 >< 36 >< 86400 = ~ 15550 cbm. 
Die Reiniger bestehen aus einem guBeisernen Unterteil, dem Kasten, 
und dem schmiedeeisernen Deckel. 
Die Reinigerkästen sind aus gußeisernen, aneinander geschraubten 


Fig. 121. 
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Platten, Boden- und Seitenplatten hergestellt, die Flanschen der Platten 
sind in ihrer ganzen Breite genau gehobelt. Beim Zusammensetzen 
werden die Flanschen mit dick angerührter Mennige bestrichen und 
zusammengeschraubt. Sämtliche Schraubenlöcher sind gebobrt. Die 
Tassen t, sind an die Eck- und Seitenplatten angegossen. 

Die Ein- und Ausgangskästen sind) auf der Innenseite der Reiniger 
angeschraubt. Die Zwischenräume a, zwischen den Flanschen der Kästen 
und den Seitenwänden werden mit Zement ausgegossen, ebenso der 
Boden bis zur Höhe der Flanschen. 

In dem Reiniger befinden sich vier Hordenlagen, auf denen die 
Reinigungsmasse in einer Höhe von 18 cm liegt. Die Hordenlagen 
bestehen aus einzelnen */, qm großen Horden aus bestem Kiefernholz 
ohne jeden Eisenverband. Sie liegen an den Seitenwänden auf Nasen, 
in der Mitte auf L-Eisen, die durch Flacheisen gestützt sind. 

Der Reinigerdeckel ist aus schmiedeeisernen Platten von 5 mm 
Stärke zusammengenietet, die durch Winkeleisen verstärkt sind. Auf 
dem Deckel sind vier Osen angenietet, in die die Ketten der Hebe- 
vorrichtung eingebängt werden, wenn der Deckel geboben werden soll. 
Bei geschlossenem Reiniger setzt sich der Deckel mit seinen Seiten- 
wänden in die Tasse, die bis zur halben Höhe mit Wasser gefüllt ist. 

Der Deckel wird durch sechs Bügel b, festgehalten, die über ent- 
sprechende, ebenfalls auf dem Deckel festgenietete Flacheisen e, greifen. 
Auf dem Deckel befindet sich noch ein Entlüftungsventil (Fig. 10 u. 11), 
damit der Reiniger entlüftet werden kann, ehe er außer Betrieb gesetzt 
wird; ebenso ein Probierhihnchen, um das Gas im Reiniger auf seine 
Reinheit untersuchen zu können. 


Disposition von Hochdruck -Dampfleitungen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 118—125.) 
Nachdruck verboten. 


Betriebssicherbeit, Anlagekosten und Wirtschaftlichkeit sind aus- 
schlaggebend für die Disposition einer Rohrleitungsanlage. Man hat 
aber auch darauf zu achten, daß die Rohrleitungen nicht unnötig kom- 
pliziert werden, um alle die Dampfspannung mindernden Reibungsverluste 
durch unnötige Richtungsänderungen, Ventile usw. zu vermeiden und 
bei etwa auftretenden Betriebsstörungen und Gefahren das en 

ersonal instandzusetzen, eine Abstellung des Dampfzuflusses nach den 
edrohten Stellen schnell und sicher zu bewirken. Besonders er- 
heischen große Zentraldampfanlagen in ihrer Anordnung und Ausführung 
viel Überlegung, Sachkenntnis und Erfahrung, da von ibnen in vielen 
Fällen die ungestörte Entwickelung oder die Stillegung vieltausend- 
pferdiger Energie abhängt. 

Eiue allgemeingültige Regel, wie die Disposition der Rohrleitun 
jeweils am vorteilhaftesten zu wählen sei, läßt sich natürlich nicht auf- 
stellen; das wird immer vom Verwendungszweck, von der Betriebs- 





Fig. 124. 


Fig. 123 u. 124. Z. A.: Disposition 
von Hochdruck- Dampfleitungen. 





Fig. 123. 
art, der Dumpfbeschaffenheit und -Spannung und dem Grad der Be- 


triebssicherheit abhängig sein, der in Bezug auf die Gesamtdampfanlage 
verlangt werden muß. Es leuchtet ohne weiteres ein, daß Firmen, die 
wie die Gesellschaft für Hochdruck-Rohrleitungen m. b. H. 
in Berlin eine langjährige Erfahrung auf diesem Gebiete besitzen, 
nach einem eingehenden Studium aller einschlägigen Betriebsverhältnisse 
am besten die erforderlichen Anordnungen treffen können. Im folgen- 
den geben wir in schematischer Darstellung die verscbiedenartigen 
Grundformen in der Disposition von Rohrleitungen, die neben vielen 
andern beachtenswerten und interessanten Ausführungen über diesen 
Industriezweig in dem von der genannten Firma herausgegebenen Buche 
„Rohrleitungen“ entbalten sind. 

Fig. 120 zeigt eine Anlage mit einfachem Sammelrohr. Diese An- 
ordnung gestattet bei AuBerbetriebsetzung eines Kessels die übrigen 
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durch forcierten Betrieb zur Deckung des Dampfbedarfes herauzuziehen, 
oder bei Betrieb nur einer Maschine jeden der vorhandenen Kessel 
zur Dampflieferung zu benutzen. 

Fig. 119 stellt eine Ringleitung für Sattdampf und überhitzten 
Dampf dar. Die eine Ringhälfte empfängt den Kesseldampf, während 
ihn die andere nach den Turbinen abströmen läßt. Durch geeignete 
Verteilung der Absperrorgane wird die Anlage gegen Störungen durch 
Rohrbrüche gesichert. enn es die Disposition der Gesamtanlage ge- 
stattet, so ist die in Fig. 121 veranschaulichte doppelte Leitung der 
Ringleitung vorzuziehen, da jene infolge geringerer Länge auch ge- 
ringere Abkühlungsflächen bietet als diese. Bei der Doppelleitung 
nach Fig. 122 liegen sowohl die zur Kessel- als zur Maschinengruppe 
gehörigen Ventile zusammen, was eine sehr bequeme und übersichtliche 
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Disposition von Hochdruck-Dampfleitungen. 


Bedienung ermöglicht. Diese Ausführung bedingt zwar durch die 
rößere Zahl der Ventile höhere Anlagekosten, dafür sind aber auch 
die Grenzen der Betriebssicherheit und der Betriebsmöglichkeit wesent. 


lich erweitert. 

Bei der Anordnung nach Fig. 123 sind zwei gegenüberstehende 
Kesselgruppen durch eine Ringleitung verbunden und führen ihren 
Dampf einer gemeinsamen einfachen Sammelrohrleitung zu, von der er 
nach den Dampfturbinen gelangt. Sind Kesselgruppen in größerer 
Anzahl vorhanden, so ist es vorteilhaft, die zu einer Gruppe gehörigen 
Kessel durch einen sogenannten Dampfsammler zu verbinden und diesen 
durch einfache Rohrleitungen mit Dampf zu speisen (Fig. 124), während 
von den einzelnen Stutzen der Saınmler verschiedene Abzweige nach 
einer Ring- oder Doppelleitung führen. Aus Gründen der Betriebs- 
sicherheit ist es unpraktisch, sämtliche Kessel auf einen gemeinsamen 
Sammler arbeiten zu lassen, da dann ein Defekt an diesem sämtliche 
Kessel in Mitleidenschaft zieht. 

Während in den aufgeführten Schemas der Rohrleitungsdisposition 
eine parallele Anlage von Kesselhaus- und Maschinenhausachse zu 
Grunde liegt, zeigt Fig. 125 eine Anlage, wo die beiden Achsen senk- 
recht zu einander stehen. Fig. 118 gibt schließlich noch das Schaubild 
der von der genannten Firma für die Zeche „Schlägel und Eisen“ der 
Bergwerks-Gesellschaft Hibernia iu Herne ausgeführten Rohrleitungs- 


anlage. 


Die Grundzüge der Statik des Eisenbetonbaues. 
Von Oberingenieur Ottomar Schmiedel in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 126 u. 127.) 
(Schluß statt Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 
Zur Probe soll das Moment der im Querschnitt wirkenden Kräfte 
ermittelt werden. Es ergibt sich zu: 


e ena [e SO E b 
3 2 Xo Xo 
AD ee we [39,85% ` 82 

= 22,5 $ 35,8 7 3 Si 22,5 K ei . 10,6( 38 8 r 38,8 Y ` 


= 300 - 1505,44 -+ 337,5 - 368, == 576000 cmkg. 
Das Moment der äußeren Belastung muß natürlich die gleiche Größe 
haben. Tatsächlich folgt: 
M = P (x, + e) = 20000 - (38,8 — 10) = 576000 emkg. 


| Die Beanspruchung des Eisens in der Druckzone ergibt sich zu: 


38,8 — 3 


Ge, = 22,5 - 15- aag N 312 kg/qein. 
In der Zugzone ist: | 
Gy, = 22,0-1o- en ~ = ~ 71 kgigem. 
’ 


Die Untersuchung der Eisenbetonbalken auf Schubfestigkeit. 
a) Die vertikalen Schubkräfte. 


Außer den in einem Querschnitt aus dem Biegungsmoment hervor- 
gerufenen und im vorhergehenden besprochenen Spannungen treten noch 
vertikale und horizontale Scherkräfte auf. Die vertikalen Scherkräfte 
sind identisch mit den Querkräften und erreichen ihre Höchstwerte an 
den Auflagern, wo sie gleich den Auflagerdrücken sind. Bezeichnen 
wir bei einem Balken die maximale Querkraft (Auflagerdruck) mit 
Qmax , den fiir Q in Frage kommenden Balkenquerschnitt mit Fs, wobei 
unter F, der gedachte Querschnitt F + m fe zu verstehen ist, so darf 


die aus Sead. Uess 
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resultierende vertikale Scherbeanspruchung den zulässigen Wert nicht 
überschreiten. Als noch zulässig könnten die Höchstbeanspruchungen 
von 4,5 kg/qem für Beton und 900 kg/qem für die Eiseneinlagen gelten. 


Das Eisen wird natürlich niemals so hoch beansprucht, sondern höchstens 


bis m-4,5= 67,5 kg/qem. 
Beispiel. Bei einem früher berechneten Beispiel einer doppelt 
armierten Betonplatte mit 
h=26 cm, b = 100 cm, fo = fu = 18 qem 
ergab sich das Eigengewicht zu 3520 kg. Die Nutzlast betrug 4160 kg, 


so daß die maximale Querkraft zu 2" — 3840 kg, 


— 





Der Ausdruck Mm — Mn ist nun die kleine Momentenzunahme von 
Mn auf Mu, und wir setzen: 

Mm — Mn = A M » 

Betrachten wir das allgemeine pie hee eet Fig. 126, Skz. 1, 
so zeigt die Größe der vertikal schraffierten Fläche bekanntlich die 
Größe des Momentes im Querschnitt m — m an. Das Wachstum des 
Momentes auf der Strecke Al beträgt dann 

A M= Q’ Al, 


sofera mit Q die Querkraft bezeichnet ist. Da es sich immer nur um 


; verschwindend kleine Werte Al handeln soll, so darf diese Gleichung 


F. = 26 - 100 + 2-15-18 = 3140 gem, mithin die Scherbeanspruchung : 


im Beton 
3840 


“1 = 3140 
Bemerkt sei noch, daß die Beanspruchungen aus den vertikalen 
Scherkräften im allgemeinen unter der zulässigen Grenze bleiben. 


b) Die horizontalen Scherkräfte. 


Denken wir uns in einem belasteten Eieenbetontriger die Schnitte 
n—n und m—m, so werden die Spannungen in den Querschnitten 


= 1,22 kg/qem ist. 


verschieden sein, wenn die Momente verschieden sind. Dies wird aber 
der allgemein gültige Zustand sein (Fig. 127, Skz. 1 bis 3). Denken wir ` 
uns das Körperteilchen ik1o herausgeschnitten, so gilt z. B. für die 
Schnittfläche ik das Spannungsschema Fig. 127, Skz. 2 und für die | 


Schnittfliche 1 o das Schema Fig. 127, Skz. 3. Auf einen Flächenstreifen 
von der Breite b und der Höhe Av wirkt im Schnitt m — m die Kraft 
Om 


tn = b-Av "V. 
“0 
Die gesamte auf die in Fig. 127, Ska 4 schraffierte Fläche wirkende 
Kraft ist somit: 
Etm = 2 b-v- Av. TP 
Xo 
Im Querschnitt n — n erhalten wir in gleicher Weise: 
A E P, 


0 
Die den Körperteil ik1o verschiebende Kraft ist nun offenbar durch 


die Differenz 2tm— Ltn gegeben; also: 
Ta Etm — Ein Eh var — SC 
Käfer, "` 
4 AN 
JA 
= Es 
ty 





Fig. 127. 


Z. A.: Die Grundzüge der Statik 
des Eisenbetonbaues. 


. t at: - 8 = 
N Tax Fig. 126 u. 127. 


Fig. 136. 


“auch die 


auch dann noch als richtig anerkanut werden, wenn es sich um eine 
Be DENE verteilte Belastung handelt, die Querkraftslinie also eine 
allende Richtung hat. Wir können nunmehr setzen: 
Lë Y. 1 
Tmax = 3 Se Q A d = H al ‘ 
3 h‘ — X, h' GR, Xo 
3 
Bezeichnen wir mit rmax die spezifische Scherkraft, so muß bei Be- 
trachtung eines Trägerstiickes von der Liinge Al natürlich auch 
Tmax ~=Al-b-tmax 
Tmax SEN g Q' 
pot b (hi — 7) 
Den absoluten Höchstwert erreicht tmax natürlich an den Auflagern, 
weil dort die Querkraft Q ihren Höchstwert erreicht. Tmax soll 4,5 kg/qcm 
nicht überschreiten. Indem nun von der Nullinie ab bis zur untersten 


a keinerlei Kräfte im Beton wirkend gedacht sind, bleibt 
orizontalscherkraft unterhalb der Nullinie konstant und das 


sein, oder 


Tmax = 


| Diagramm der in einem Querschnitt wirkenden horizontalen Scherkräfte 


ist wie in Fig. 126, Skz. 2 gestaltet. Sofern Eisen und Beton in 


. absolut fester Verbindung miteinander stehen, wird sich die Scherkraft 


- Betonfläche zu berücksichtigen. 
von dr cm Durchmesser einbetoniert, so ist es Ara 
a 


' zu berechnen ist: 


: vorhanden sein könnte. 


auf beide Materialien in dem schon oft erürterten Verhältnis 1:m 
(Beton : Eisen) verteilen. Da uber wegen unsorgfältiger Arbeit oder 
sonstiger Umstände der Fall denkbar ist, daß beide Materialien an 
u. Stellen nur ungenügend aneinander haften, so ist es geboten, 
in dem Querschnitt der unteren Eisenarmierung nur die vorhandene 
Siud also bei b cm Breite z Rundeisen 
an Stelle 


der Werte b den kleineren Wert b — z dr zu setzen, so daß also sicherer 


ae 
(b == z dr) (b == Aa 

Wenn oben ungenügendes Haften zwischen Beton und Eisen an- 
genommen wurde, so ist damit nicht unbedingt ein Bruch des Balken 
verbunden, weil dieser Fehler nur auf wenige und kurze Strecken 
Wäre er freilich auf eine größere Strecke 


Tmax == 


_ vorhanden, so würde das frübzeitigen Balkenbruch bedingen. 


' von der Formel 


Unter 2*°b-v-Av_ ist das statische Moment der in Fig. 127, | 


Skz. 4 schraffierten Fläche in Bezug auf die Nullinie zu verstehen, und 
wir können setzen: 


Eh Anbei + 2), 


ANA, x" — Vv" 
| =b- SE ==h-- 97° 
Da hier immer nur das Maximum der Querkraft untersucht werden 
soll, so muß v= 0 genommen, d. h. der Schnitt in der Nullinie be- 
trachtet werden. Das statische Moment ist: 


b x,? 
YP bb ve. Aw ="^. 
2 
und 
Tmax = - © — |= a (ëm — Mm). 
2 Xx Xo 2 


Setzt man nun für om und oy die früher ermittelten Werte, so z. B. 
für den einfach armierten Plattenbalken 


6 Mm 
om = yb (3 h’ — x) 
und i Ñ 
6 Mn 
n=: One. \) 
so ist: T Sd 
Om — On = xab (3 Be Xo) (Mm wee Mn) , 
mitbin: 
1 3 (Mm — Mn) 
max - - 3 h’ Bä x, a 


Die oben entwickelte Formel für tmax gilt zunächst nur für den 
einfach armierten Balken ohne Rippen. Für jeden anderen Balken ist 


b Xo" Om 


auszugehen. 2 

ür die Rippendecke sind wieder die beiden Fälle zu unterscheiden, 
daß die Nullinie noch in die horizontale Platte fällt — wenigstens noch 
in die untere Kante der Platte —, oder daß sie in dem vertikalen 
Stege liegt. Im ersteren Falle war die Formel für die Betonbean- 
spruchung dieselbe wie bei der glatten Decke, und somit wird auch 
Tmax in derselben Weise berechnet. Fällt aber die Nullinie in den 
Steg, so galt: 


Tmax ze; SH EN ) 


So x; 


ei 2.x,M 
Ib = va; T 
mithin: (2 Xo — d) bd (h — y; 
Om On 2 
Xo 7 Xo (2 Xo — d) b d (h' — y) ‘Mm — Mn), 
Zu Ee 
2 - d) b d (h' — y)” 
SED LE b-x,? di 
mg. d) b-d (h’ — bh 
dw) 


b, d (2 x, — d) (h' — y)’ 
Nimmt man wieder ein stellenweise ungenügendes Haften an, so wäre: 
Tmax ==, 7 Ee Se H D te ee . 
(b, — z dr) d (2x, — d; (h’ — y) 
Diese Formel liefert etwas zu große Werte, da in ihr das statische 
Moment Sc enthalten ist. Liegt aber die Nullinie bereits im Steg, 80 


ist es etwas kleiner. 
Für doppelt armierte Decken ist: 








ee, cen | 6-x,-M 
mithin 6-m fu ch‘ > Xo) ih‘ — ao, — X, b (Xp — 3 to) 
cum MM 
a i 3b. X Q oder 
Es 6m fu (hf — xy) ch’ — ap! — x, b (xy — 3 80)) b | 
A b j Xo? Q' 


~~ (6 m fu (b — x,) (h' — ao) — x, Dx, — 3 80)] (b — z dr)” 





Beispiele. 

1. Die im Kapitel „Rippendecke“ unter Nr. 1 berech- 
nete Tragkonstruktion ist auf die Scherkräfte zu unter- 
suchen. 

Wir hatten unter Hinweis auf jenes Berechnungsbeispiel und Fig. 17 
Skz. 2 in Heft 2 gefunden: 


h’ = 45 cm, 2,3%. 


b, = 36 cm, fe =12 - TA = 49,8 gem, | 
h = h’ + 5 = 50 cm, dr = 2,3 cm, z= 6, 
d= 15 cm, 


G + Q = 21 800 kg. 

Da sich x, zu ~ 14,9 cm ergab, so fiel die Nullinie in den Steg 
und die horizontale Scherbeanspruchung wäre wie für eine einfache 
Decke zu berechnen: 


a) Vertikalscherspannung 





21800 
ar 
"1 = 36-50 + (200 — 36) - 15 + 15 -49,8 4 Eglaem; 
b) Horizontalscherspannung 
21800 
Tmax = jon SE -pcne x = mN 12 kg/qem. 


(36 — 6 - 2,3) (45 — 5) p 

Dies bedeutet allerdings eine wesentliche Uberbeanspruchung und 

zeigt, daß der Querschnitt ig. 17, Skz. 2 in Heft 2 eine Anderung er- 

fahren müßte. Insbesondere führt das Resultat vor Augen, daß die 

Anordnung so niedriger Rippen nicht empfehlenswert ist. Die Be- 

anspruchung würde durch Vergrößerung der Rippenhöhe wesentlich 
sinken. Um dies zu zeigen, folgt noch ein zweites Beispiel. 


2. Die im Kapitel Rippendecke* unter Nr. 2 berech- 
nete Tragkonstruktion ist zu berechnen. 


Enz: h'=80 em, b, =80 cm, 
d = 15 cm, fe = 38 gem, 
2 == + 


? r = 2, cm, 
Xe = 16,5 cm, G + Q = 30080 kg. 
Da xo > d, so fällt die Nullinie in den Steg. 
a) Vertikalscherspannung 





80080 
Es Eee re — on: et gg Ce = 2,3 kgigem; 
30 - 85 + (267 — 30) - 15 -+ 38 - 15 
b) Horizontalscherspannung 
Tmax = AQ ash, anne 
(b, — 2 dy) d @ x — d) (b — y)” 

_ d 3-x—2d_ , 49,5 —30 ` À 

Pa en 
16,52. SE 


Tmax == 39 5.95).15.18.746 — 215 kglqem. 

Auch bei diesem Beispiel tritt also eine Uberbeanspruchung auf, 
und da hier eine Vergrößerung von h' allzu bedeutend würde, so müßte 
eine Verminderung von Tmax einesteils durch Vergrößerung von b, her- 
Wer Se werden, insbesondere aber durch Verkleinerung der Rippen- 
entfernung, also der Belastung. Ist man einer vorzüglichen Ausführung 
sicher, so kann natürlich auch der gesamte Wert b, als Breite in Rech- 
nung gestellt werden. Die Beispiele zeigen, daß eine Untersuchung 
insbesondere der horizontalen Scherspannungen sehr zu empfehlen ist, 
weil sie durch eine andere Querschnittsform bedingt werden kann. 
Dieser Hinweis geniige; von einer Umrechnung soll abgesehen werden.*) 


Die Haftkraft zwischen Beton und Eisen. 

Man hat über die Haftkraft zwischen Beton und Eisen mancherlei 
Versuche angestellt und ist dabei zu den verschiedensten Resultaten 
gelangt. So haben z. B. Bauschinger, Bach, Mörsch u. a. durch Ver- 
suche festgestellt, daß ein einbetonierter Stab dem Herausziehen einen 
Widerstand von 40—48 kg pro gem Eisenoberfläche entgegensetzt, 
während andere Forscher wesentlich niedrigere Zahlen hierfür fest- 


stellten. Die Betonzusammensetzung dürfte von großem Einfluß auf die 


Haftkraft sein; es ist aber allgemein anzunehmen, daß die niedrigeren 
Haftkraftwerte den Verhältnissen im Biegungskörper näher kommen, 
wie auch neuere Versuche am Biegungsbalken Haftwerte zwischen 11 
und 18 kg/qcm Eisenoberfläche ergeben haben. Bei der außerordent- 
lichen Wichtigkeit, welche die Haftkraft in Bezug auf das Tragver- 
mögen überhaupt hat, scheint es geboten, die zulässige Haftspannung 
nur zu 3 kg/qem anzunehmen; denn wenn die Haftkraft überwunden 
ist, hört die Verbundwirkung zwischen Beton und Eisen auf und 
der Bruch ist sicher zu erwarten. 

_ Die auf die Überwindung der Haftkraft hinstrebende Kraft ist nun 
wiederum die horizontale Scherkraft. Bezeichnen wir die Haftspannung 
pro dem mit k, so können wir aus den Formeln für Tmax ohne weiteres 

e für k finden; denn an Stelle der Scherfläche b b, oder b, — z d tritt 
der Umfang U aller Eisendrähte. Also gilt für den Plattenbalken und 
den Rippenbalken, solange die Nullinie nicht in den Steg fällt: 

E case: 
IW >) 
ln 


— 


2 Man ordnet übrigens zur Aufnahme der horizontalen Scherkräfte vertikale Eisen- 
bügel an. Da es sich hier nur um Mitteilung der Grundzüge handelt, soll auf die Be- 
rechnung der Bügel nicht eingegangen werden. 

















Fällt diese bei der Rippendecke in den Steg, so ist: 
KE e 
Ud(2x,—d)(h’— y)' 
Für die doppelt armierte Decke ist: 
ER 3 b x,* Q’ SC 
U [6 m fu (h* — xo) (h’ — ao) — x, b (X, — 3 80)] 


Welche Größe hat die Haftspannung der unter Nr. 1 
im Kapitel „Rippendecke* berechneten Tragkonstruktion? 


Es ist U = 12. 2,8 . x = ~ 87 gem, 
21800 
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Umlauf- oder Planetengetriebe. 
Von Bruno Stuhl, Berlin. 


(Mit Abbildungen, Fig. 128 u. 129.) 
Nachdruck verboten. 

Unter Planeten- oder Umlaufgetriebe ist ein Getriebe zu verstehen, 
bei dem ein oder mehrere Zwischenräder (Planetenräder) auf Zapfen 
lose drehbar sind, die auf einem um eine zentrale Achse drehbaren 
Arme befestigt sind. Durch ein zentral gelagertes Rad erhalten die 
Zwischenräder eine Drehung um ihre eignen Achsen, wodurch sie sich 
auf einem feststehenden, innen oder außen verzahnten Rade fortbewegen 
und dabei gleichzeitig den sie tragenden Arm mit in Drehung versetzen. 

Die Kenntnis dieser Getriebe dürfte schon älteren Datums sein, 
wie eine Anwendung Watts zeigt, der sie zur Umformung der hin- 
und hergehenden Bewegung des Dampfkolbens in die drehende der 
Welle benutzte. 

Im folgenden sollen die Bewegungsverhältnisse der Planetengetriebe 
erläutert sowie Gleichungen zur Berechnung der Übersetzungen und 
Umlaufszahlen aufgestellt werden. 





Fig. 128. Z. A.: Umlauf- oder Planetengetriebe. 


Bewegungsverhältnisse und Berechnung der Umlaufszahlen. 


In Fig. 128, Skz. 1 ist ein einfaches Umlaufgetriebe dargestellt. 
Das Stirnrad A ist feststehend, während sich das durch den um seinen 
Mittelpunkt m, frei drehbaren Arm C mit A in Berührung erhaltene 
Rad d auf dem Umfange des feststehenden Rades A abrollt. 

Es sei hier zunächst festgelegt, daß eine Drehung in der Uhrzeiger- 
richtung wie üblich als „positiv“ (+-), eine solche in entgegengesetzter 
Richtung als ‚negativ‘ (—) zu bezeichnen ist. 

Um den Zusammenhang zwischen der Bewegung des Armes C um 
den Mittelpunkt m, und der des Rades B um seinen Mittelpunkt m, 
zu bestimmen, denken wir uns das Rad A mit dem Arme C fest ver- 
bunden und diesen um den Winkel œ in positiver Richtung in die in 
Fig. 128, Skz. 1 gestrichelt gezeichnete Lage gedreht. Dann lösen 
wir die Verbindung zwischen © und A wieder und drehen A, während 
C in der punktiert gezeichneten Lage bleibt, in seine Anfangsstellung 
zurück. Bei der Bewegung des Armes C und des Rades A um den 
Winkel œ hat das Rad B gleichfalls eine Drehung um den Winkel œ 
erhalten. Infolge der Rückdrehung des Rades A in seine Anfangslage 
wird dem Rade B eine weitere,, positive Drehung erteilt, die sich zu 


(1) 


bestimmt, wenn wir unter a und b die Zähnezahlen oder, was auf das- 
selbe hinauskommt, die Radien der Räder A und B verstehen. 

Die Rückwärtsbewegung des Rades A um den Winkel w ist der 
Vorwärtsbewegung des Armes C um den Winkel œ gleichwertig, wie 
eine Betrachtung der Fig. 128, Skz. 1 zeigt. Es dreht sich also auch 
bei der Bewegung des Armes C um œw das Rad B um die eigne Achse 
m, um den in Gleichung D ermittelten Winkel o aus der Anfangslage. 

Wir erhalten daher die gesamte Drehung des Rades B bei einer 
solchen des Armes C um den Winkel oz . 


a 
UBA 


o=o ter, OD 


Führen wir jetzt für die Drehwinkel œ und œ’ die Umdrehungs- 
zahlen n und n’ ein, so erhalten wir das Verhältnis der Umdrehungs- 
zahlen des Rades B und des Armes C zu: 


ni 
n 


a 
aa J EE 
1! b 





Wir wollen jetzt an Stelle des feststehenden Stirnrades ein fest- 
stehendes, innen verzahntes Rad A setzen (Fig. 128, Skz. 2) und unter- 
suchen, wie sich in diesem Falle das Umdrehungsverhältnis gestaltet. 
Zu diesem Zwecke denken wir uns wieder A mit dem Arme C ver- 
bunden, und mit diesem um den Winkel œ in positivem Sinne in die 

estrichelte Lage gedreht. Hierauf bewegen wir unter Lösung der 
Verbindung zwischen A und C das Rad A in seine Anfangslage zurück, 
während C und damit das Rad B in der gestrichelten Lara bleiben. 
Wie verhält sich jetzt B? Durch die erste Drehung des Armes C und 
des Rades A um den Winkel œw hat sich auch B um o in positivem 
Sinne bewegt. Durch die Rückwärtsbewegung von A wird ferner dem 
Rade B eine Drehung in gleicher Richtung wie A, also in negativem 
Drehsinne, erteilt und zwar in einer Größe von 


Suhl 


der Fig. 128, Skz. 2, daß eine 


Op = 0 b 
Richtung um @ einer solchen des 


Nun zeigt aber eine Betrachtun 
Drehung des Rades A in negativer 
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Fig. 129. Z. A.: Umlauf- oder Planetengetriebe. 


Armes C in positivem Sinne um © entspricht. Wir erhalten damit 
auch für die Vorwärtsbewegung von C um o für B eine Drehung von 
0) m 0) a 
er 
Die gesamte durch die Bewegung von C um œw dem Rade B er- 
teilte Drehung bestimmt sich infolgedessen aus der Differenz von 
® und mc zu 


i a 
w = 0 — 0 — 


b 
w=o(1— È) A gT 
und wir erhalten das Umdrehungsverhältnis zu: 
ni a 
2 = De pI 


Fig. 128, Skz. 3 zeigt die Umkehrung des durch Fig. 128, Skz. 2 
und Gleichung 2 dargestellten Falles. Es ist jetzt das Stirnrad A fest- 
stehend, während das Hohlrad B durch den 
Arm C und das feststehende Rad herum- 
geführt wird. 

Durch eine dem letzten Falle analoge 
Ableitung gelangen wir zu demselben Resul- 
tat wie in Gleichung 2 ausgedrückt ist, also : 

n’ 1 a 
Sa b 


n 

Schalten wir zwischen die beiden Räder 
A und B der Fig. 128, Skz. 1 noch ein 
drittes Rad D, so erhalten wir die Fig. 129, 
Skz. 1. Aus dieser ist zu ersehen, daß bei 
Rückwärtsbewegung des Rades A das Rad B 
eine Drebung im negativen Sinne erhält, 
wenn wir die gleiche Ableitung wie bei 
Fig. 128, Skz. 1 beibehalten. 

Es ist also 
a 


a d 
d b b ; 
von der ersten Bewegung um øo aus der 
Anfangslage in Abzug zu bringen. Wir 
bekommen daher für die Gesamtdrehung 
von B die Gleichung: 
a 
= (1 Fi 4 


ie PR | 
n 
erhalten also hier das 
bei Fig. 128, Skz. 2. 
Fig. 129, Skz. 2 gibt eine Zusammen- 
setzung der Ausführung nach Fig. 128, Skz. 2 
mit einem Hohlrade wieder. 
Für diesen Fall besteht zunächst, 
liegen, die Bedingungsgleichung : 
K dë as ID=TA -+ 2rp, 
Radien der Räder D, A und B zu ver- 


0 p= 0) =ø» 


D 
0—=0—o0, = 
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und 
4 


gleiche Resultat wie 


wenn unter rp, ra, rg die 
stehen sind. 
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Fall I. Das Rad A ist feststehend, und der Arm C wirkt an- 
treibend auf das Getriebe. Die Umdrehungszahl des angetriebenen 
Rades D ist zu ermitteln. 

Wir denken uns zu diesem Zwecke wieder A mit dem Arme C 
fest verbunden und das ganze System um den Winkel œ gedreht. 
Dabei wird auch das Rad D eine Drehung um œw ausführen. Jetzt 
lösen wir die Verbindung zwischen A und C und bewegen, während 
der Arm C in dieser Lage bleibt, A in seine Anfangsstellung zurück. 
Dabei dreht sich das Rad D in positiver Richtung, und die Größe der 
Drehung selbst ergibt sich zu: 


a- 
Op = 0: -> 


b 
O! 


Da nun, wie die Fig. 128, Skz. 2 zeigt, die negative Drehung von 
A um øo der positiven des Armes C um w gleichwertig ist, so erhalten 
wir auch für diesen: 


Die gesamte Drehung von D bei einer solchen von C um o ergibt 
sich jetzt zu: 


EN e i a ad 
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Fall II. Das Rad A liegt fest, und das Rad D wirkt antreibend, wäh- 
rend die Umdrehungszahl von C als angetriebenem Teile zu bestimmen ist. 
Wir lösen zur Erreichung dieses Zieles einfach die Gleichung 4 


nach n, also der Umdrehungszahl des Armes C, auf und erhalten: 
n 
$ os a d 

KR? 
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4a n= n 


oy ear al 2 AT A 
Fall IIT. Das Hohlrad D liegt fest, der Arm C wirkt antreibend 
und die Drehungszahl des Stirnrades A ist zu berechnen. 

Wir denken uns D ähnlich wie A in den früheren Berechnungen 
um øo gedreht, sowie unter Auflösung der Verbindung zwischen D und C 
zurückgedreht, während C in der letzten Lage bleibt. Das Rad A hat 
sich bei der ersten Bewegung von D ebenfalls in positiver Richtung 
um o gedreht. Bei der zweiten Drehung von D in negativer Rich- 
tung läuft A dagegen auch in positivem Drehsinne um, und zwar 
beträgt der zurückgelegte Weg: 
d. P 
b a 


WA): | 


Da nun wieder 


— oA = r- 
ist, so ist auch für die Drehung des Armes C 
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kompressor. 


da A und B in dem Rade D | und die gesamte Drehung von A findet sich bei der von C um o zu: 
| | | 


mi ët E =o (1 -r ei Ne A) 
und s ! o 
D, 


Fall IV. Das Rad D steht fest, A ist das antreibende Glied des | 


Getriebes und die Umdrehungszahl des angetriebenen Armes ist zu 
suchen. 

Wir lösen wieder Gleichung 5 nach der Unbekannten n, ent- 
sprechend der Drehungszahl von C, auf und erhalten: 


à n 
== - ) 
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l4 
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5a n = n’ = 
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(Fortsetzung folgt.) 


Einzylinder-Stufenkompressor 
mit entlasteter Kolbenschiebersteuerung, Patent Kiecksee. 
(Mit Abbildungen, Fig. 130 u. 131.) 


Nachdruck verboten. 

Schieberkompressoren fördern wegen der zwangliufig bewegten 
Steuerung unter allen Umstiinden ein bemo Luftquantum, selbst 
wenn das selbsttätige Rückschlagventil nicht ordnungsgemäß funktio- 
nieren sollte. Sie arbeiten, da Schieber und Rückschlagventil sich 
ge enseitig entlasten, vollkommen, geräuschlos und stoßfrei, vertragen 
aher nötigenfalls auch stärkere Uberlastungen durch Steigerung der 
Umdrehungszahlen. = 

Neben diesem Vorteil der größeren Überlastungsfähigkeit hat der 
Schieberkompressor auch den Vorzug, daß der Ansaugequerschnitt 
völlig frei ist, da der Kanal vom Schieber zwangläufig freigelegt 
wird, während bei Kompressoren mit selbst- 
tätigen Ventilen beim Ansaugen die Ventil- 
federspannung zu überwinden ist. Außerdem 
bilden beim Schieberkompressor Schieber und 
Rückschlagventil einen doppelten Abschluß 
gegen Zurückströmen von Preßluft. Am Ende 
des Saughubes hat sonach der Schieberkom- 
pressor das größte effektiv angesaugte Luft- 
gewicht. Da der Schieber bei beendetem 
Druckhub den Druckkanal zwangläufig ab- 
schließt, hat das Rückschlagrentif‘ über eine 
halbe Kurbelumdrehung Zeit, sich zu schließen. 
Er braucht sich also nur langsam zu bewegen, 
so daß eine sehr schwache Feder genügt. Selbst- 
tätige Ventile dagegen müssen im Moment der 
Beendigung des Druckhubes bereits geschlossen 
sein, da sie andernfalls durch die Saugwirkung 
des Kolbens zugeschlagen werden würden. 
Dies hedingt stärkere Druckventilfedern, also 
beim Offnen der Druckventile einen größeren 
Verlust. 

Besonders vorteilhaft arbeitet die zwang- 
läufige Kolbenschiebersteuerung, System Kieck- 
see, mit der der in Fig. 130 und 131 dar- 
gontante Einzylinder - Stufenkompressor von 
+. A. Schütz, Maschinenfabrik, Wurzen 
i/Sa. ausgerüstet ist. Die schädlichen Räume 
sind außerordentlich klein. Der Schieber ist 
vollkommen entlastet und leistet keine Luft- 
verdrängungs-Arbeit. Der mechanische Wir- 
kungsgrad des Kompressors ist also verhältnis- 
mäßig hoch, da er nicht durch Schieberarbeit verringert wird. 
Gegensatz hierzu wäre bei anderen Kolbenschiebersteuerungen, z. B. bei 
der Kösterschen, der sekundäre schädliche Raum sehr groß, wenn 
man nicht den Schieber dazu benutzt, nach beendetem Druckhub noch 
die Luft aus jenem Raum zu verdrängen. Diese vom Kösterschieber, 
zusätzlich zu der eigentlichen Zylinderarbeit, in Höhe von ca. 2°/, der 
letzteren noch zu leistende Arbeit wird mit dem Kolbenschieber, System 
Kiecksee erspart. 

Der Schützsche Kompressor arbeitet zweistufig. Die Luft wird in 
dem hinteren Zylinderraum B durch den Kolben A bis auf einen ge- 
wissen Druck vorgepreßt, dann in dem Zwischenkühler möglichst tief 
zurückgekühlt und schließlich in den durch Absetzen des Tauchkolbens 
gebildeten vorderen ringförmigen Zylinderraum C auf den gewünschten 
Enddruck komprimiert. Man erreicht dadurch niedrige Luftendtempera- 
turen, geringsten Kraftaufwand und zugleich trocknere Preßluft als 
bei einstufiger Kompression, da der größte Teil der natürlichen 
Feuchtigkeit im Zwischenkühler abgeschieden wird. Dieser besteht 
aus einem herausziehbaren Bündel nahtloser Messingrohre mit reich- 
lich bemessener Kühloberfläche. Die Rohrböden sind aus einer säure- 
festen Zinnlegierung hergestellt. Die den Zylinderriumen B und C 
entsprechenden Kolbenflächen werden so dimensioniert, daß die Kom- 
pressionsarbeit in beiden Stufen etwa gleichgroß ist. Zylinder, Schieber- 
kasten und hinterer Deckel haben reichlich bemessene Wasserkühlung G. 

Die Luftsteuerung vermittelt ein entlasteter Kolbenschieber mit 
selbsttätigen Rückschlagventilen V, deren Bewegung durch die des 
Schiebers günstig beeinflußt wird. Beim Rechtsgang des Schiebers 
strömt die Luft aus dem Saugraum S, in einem einzigen dicken Strom 
widerstandslos in den wohlgekühlten Zylinderraum Am Ende des 
Saughubes ist sonach der Raum B in vollkommenster Weise mit kalter 
Saugluft von atmosphärischem Druck gefüllt. Durch den Einströmkanal 
Kaap dann die verdichtete Luft beim Linksgang des Schiebers in 
den Hohlraum h, hebt das ringförmige Rückschlagventil V, dessen 
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Im | bedienende Tropföler geschmiert. 





Anschlag an den Fänger durch den Luftpuffer 1 gedämpft wird, und 
tritt in den Niederdruck-Druckraum N und weiter in den Zwischen- 
kühler. Von da gelangt sie nach dem Hochdruck-Saugraum S, und, 


wie an der Niederdruckseite, über den Zylinderringraum C nach dem 
| Druckraum H und in die Preßluftleitung. 


Der Kolben P dichtet den 
Raum S, gegen S, ab. Die Schieberdurchmesser werden so gewählt, 
daß sich beim Arbeiten die achsialen Luftdrücke aufheben, so daß der 


_ Kolbenschieber vollkommen entlastet und zu seiner Bewegung nur ein 


minimaler Kraftaufwand erforderlich ist. 

Die Luft wird nicht höher als nötig, sondern genau auf die Span- 
nung der Druckleitung komprimiert und geht durch nur ein Ventil 
von großem Querschnitt und Hub, das beim Öffnen durch einen Luft- 
puffer gedämpft wird. Bei beendetem Druckhub schließt der Schieber 
zwangläufig den Zylinderkanal, so daß das Ventil langsam und ruhig 
auf den Sitz gehen kann, ohne durch die Saugwirkung des Kolbens 
beeinflußt zu werden. Hierzu genügt, wie schon oben erwähnt wurde, 
eine ganz schwache Feder, so daß nur deren geringer Widerstand beim 
Öffnen des Ventils zu überwinden ist. 

Die Gabelrahmen haben mit Weißmetall ausgegossene Ringschmier- 
lager, die bei den Modellen von 325 mm Kolbenhub (8 cbm effektive 
Saugleistung pro Minute) aufwärts vierteilig und durch Druckschrauben 
nachstellbar sind. Die Außenlager hinter den Riemenscheiben haben eben- 
falls Weißmetallfutter und Ringschmierung. Die Kurbeln sind mit Ol- 
mulde und aufklappbarem Olschirm versehen. Die Pleuelstangen sind 
an beiden Enden nachstellbar, mit Weißmetall- an der Kurbel und 
Bronzeschalen am Kreuzkopf K ausgeführt. Dieser ist dem Tauch- 
kolben vorgebaut, so daß der Bolzen J durch ein besonderes Laternen- 
fenster L ohne Demontage am Zylinder zugängig ist. Der Schieber- 
kreuzkopf hat gehärteten Stahlbolzen mit gehärteter Büchse. Alle be- 
wegten Teile werden durch feststehende, während des Betriebes zu 
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Fig. 131. Z. A.: Einzylinder-Stufenkompressor. 


Da zur Schieberbewegung nur ge- 
ringe Kraft erforderlich ist, so genügen verhältnismäßig kleine Antriebs- 
teile mit éier tec tone geringem Olverbrauch. 

Bei gleichbleibender Umdrehungszahl hält ein Druckluftleistungs- 
regler den Preßluftdruck mit einem Spielraum von ca. + !/, Atm. 
konstant, indem er bei der oberen Grenze durch Abschließen der Saug- 
leitung Leerlauf unter Ersparung von ca. 70°/, der indizierten Wind 
arbeit herbeiführt und, nach Absinken des Luftdruckes bis auf die 
untere Grenze infolge Luftverbrauches, den Wiederbeginn der Druck- 
luftlieferung bewirkt. Außer dem in Fig. 130 veranschaulichten Kom- 
pressortyp für Riemenantrieb wird auch einer für direkten Dampfantrieb 
gebaut. 


Rost mit schwingbaren Roststäben, 
System E. Moutte. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 20.) 


Nachdruck verboten. 

Der Rost, System E. Moutte, hat den doppelten Maes daß das 
Versetzen der Rostspalten durch Schlacke vermieden wird und das 
Schüren des Feuers in einfachster Weise ermöglicht ist, ohne daß man 
die Feuertüren öffnen müßte. Zu diesem Zwecke sind die Roststäbe auf 
Rostträger gelegt, die ihrerseits an Balanciers befestigt sind, mittels 
deren man sie so bewegen kann, daß sich von zwei nebeneinander 
liegenden Roststäben oder von je zwei pp nebeneinander liegender 
Stäbe der eine hebt und der andere senkt und umgekehrt. Diese 
scherenartige Bewegung verhindert das Zusammenbacken der Schlacken 
und das Zusetzen der Rostspalten, so daß die Verbrennungsluft in 
maximaler Menge zutreten kann. Da das Schüren des Feuers auf diese 
Weise stattfindet, ohne daß die Feuertüren zu öffnen sind, so vermindert 





man das Eindringen kalter Beiluft und erspart dem Heizer eine schwere | 


und zeitraubende Arbeit. Bei Verwendung dieses Rostes kann man 
also entweder bei einem bestimmten Brennstoffverbrauch eine stärkere 
Verdampfuug oder bei einer festgesetzten Verdampfung eine Ersparnis 
an Brennmaterial erreichen. 


Die Fig. 1 bis 14 zeigen nach „Portef. Econ. des Mach.“ den Rost, | 
bei der Vorfeuerung eines statio- | 


System Moutte, in seiner Anwendun 
nären Kessels. Zwei seitliche in dem Mauerwerk are I - Eisen 
tragen vier Schneiden f, an denen die Balanciers e aufgehiingt sind. 
Mit diesen sind die Rostträger d verbolzt, die mittels Klammern g die 
Roststäbe a halten. Jeder Roststab besteht aus zwei Walzeisenstiiben, 
die durch Stehbolzen zusammengehalten werden. Um die unteren Steh- 
bolzen greifen die oben hakenförmig ausgebildeten Klammern g, die 
abwechselnd auf dem vorderen oder hinteren Rostbalken d befestigt 
sind.. Wenn man also durch Bewegung der Balanciers die vorderen 
Rostbalken hebt und die hinteren senkt und umgekehrt, so werden die 


sea ás Roststäbe gehoben, die ungeradzahligen gesenkt und um- 
wei der Balanciers e sind an den vorderen beiden, zwei an | 


gekehrt. 
den hinteren beiden Rostträgern Week und bilden das vordere und 
hintere Rostgestell, die durch zwei Lenker 1 verbunden sind. In der 
Mitte des Vordergestells ist ein Hebel i angebracht, auf den eine Hand- 
habe k aufgesteckt werden kann. Durch Heben und Senken des Hebels i 
mittels der Handhabe k erteilt man den Roststäben die gewünschte 
scherenartige Bewegung. Nach jedem Manóvrieren des Rostes legt man 
den Hebel i in eine Rast einer Schiene h an der Vorderseite des Feuer- 
geschränkes ein und hat damit die Sicherheit, daß alle Roststäbe in 
gleicher Höhe liegen. Die Handhabe k wird dann abgezogen, damit 
sie nicht unnötig heiß wird. Ein vorderer Querstab b und ein hinterer 
c füllen den Zwischenraum zwischen dem beweglichen Rost und dem 
Mauerwerk aus. 


Alle Bestandteile dieses Rostes sind entweder einfache Walzprofile 
oder einfache im Gesenk geschmiedete Teile. Die Roststäbe sind unter- 
einander auswechselbar und umkehrbar. Da sich die vordere Hälfte mehr 
abnutzt, kann man sie nach einiger Zeit umkehren und so ihre Lebens- 
dauer erhöhen. Die Roststäbe liegen in einer gewissen Entfernung über 
dem Rostbalken, so daß die Luft sie von allen Seiten frei umstreichen 
und abkühlen kann. Die Art der Befestigung gestattet auch eine freie 
Ausdehnung. Das Ein- und Ausbauen der Roststäbe läßt sich ohne 
Schwierigkeit von der Feuertür aus bewerkstelligen; es kann sogar ein 
Stab nach dem anderen ausgewechselt werden, ohne das Feuer heraus- 
reißen zu müssen. 


Die Anordnung des Rostes für eine Innenfeuerung zeigen die 
Fig. 19 bis 35. Die Ausbildung der einzelnen Teile, die der der be- 
schriebenen in allem Wesentlichen gleicht, ist aus der Zeichnung ohne 
weiteres ersichtlich. Abweichend ist nur die Verbindung des vorderen 
mit dem hinteren Rostgestell durch zwei an den Gestellen befestigte 
Arme k 1 bewirkt, die untereinander wieder durch einen um die Quer- 
welle i schwingenden Lenker h vereinigt sind. Zu beiden Seiten der 
beweglichen sind feststehende Roststäbe c vorgesehen, an die wellen- 
GES, die Wellen des Flammrohres ausfüllende Schienen angenietet 
sind, 


Ein Rost, SE Moutte, für die Schrägfeuerung eines Lokomotiv- 
kessels ist in Fig. 15 bis 18 dargestellt. Die Roststiibe ruhen hier 
wegen ihrer Länge auf drei Stützen g, von denen jedoch die mittleren 
die Stehbolzen der Rostträger nicht hakenförmig umfassen. Der Rost- 
träger, an dem diese mittleren Stützen befestigt sind, ist auch nicht an 
die Balanciers angeschlossen. 


NO CONTACT BETWEEN SLEEVE ne SPINDLE 


PUNA, VINOS 





Fig. 182. Z. A.: Verbesserler Leitstock für die Drehbank. 


wird durch Verschiebung eines Handgriffes am Heizerstande ein- 
geleitet. 

Versuche habem ergeben, daß bei Verwendung des Rostes, System 
Moutte, im Vergleich zu einem gewöhnlichen Roste 7 bis 12°/, an 
Brennmaterial gespart wurden. Auf dem Dampfer Tonkiu hat man 
bei einer Fahrt von Cadix nach Marseille durch Manövrieren des Rostes 
innerhalb fünf Minuten die Dampfentwickelung von 6000 auf 9000 PS 
steigern können. Bei der französischen Südbahn, die den Rost, System 
Moutte, schon seit mehreren Jahren verwendet, hat man ebenfalls eine 
Brennstoffersparnis von ca. 10°}, festgestellt. 
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Die Schwingbewegung der Roststäbe | 
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erreicht wird. 











Dampfstrahl-Wasseranwärmer. 


(Mit Abbildung, Fig. 133.) Nachdruck verboten. 
Der in Fig. 133 dargestellte Wasseranwärmer unterscheidet sich 
von den bisher gebräuchlichen Konstruktionen hauptsächlich dadurch, 
daß das Zuleitungsrohr für den Dampf auch als Zuleitung für das an- 
zuwärmende Wasser dient und für den Dampf zwei entgegengesetzte 
Ausgänge vorgesehen sind, wodurch eine intensive Mischung des Dampfes 
mit dem Wasser 
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em das Was- 
vorgewärmt 
wird, durch das 
Zuleitungsrohr A 
mit Wasser ge- 
füllt ist, wird 
durch dieselbe 
Zuleitung Dampf 
in den Apparat 
eingeführt. Er 
verteilt sich in die beiden Ringkammern B und nach den Austritts- 
öffnungen C, während das Wasser durch die untere Öffnung angesaugt 
wird, den Dampf kondensiert und angewärmt aus den beiden Öffnungen 
D ausströmt. Je nach der Menge des zur Verfügung stehenden Dampfes 
lassen sich durch Verstellen der beiden Austrittstutzen D die Quer- 
schnitte bei C vergrößern oder verkleinern; die größten freien Quer- 
schnitte entsprechen zusammen dem Querschnitt der Dampfzuleitung. 
Dies hat den Vorteil, daß das Wasser beim Durchströmen durch den 
Apparat keine Querschnittsverengerung passiert und nicht gedrosselt wird. 
Der Apparat wird von der Loew Mfg. Co. in Düsseldorf in 
sieben verschiedenen Größen mit einer höchsten Weite des ee 
is 


in 


Fig. 133. Z. A.: Dampfstrahl- Wasseranwärmer. 


rohres von */¿” bis 2“ und einer stündlichen Leistung von 78000 
1900000 WE bei ca. 4 At Dampfdruck ausgeführt. J. Th 





Verbesserter Leitstock für die Drehbank. 
(Mit Abbildung, ‘tg. 132.) Nachdruck verboten. 


Bei dem in Fig. 132 veranschaulichten Leitstock wird die Kraft 
durch eine Riemenscheibe übertragen, die zweimal so breit ist, als der 
Riemen für eine fünfstufige, und deren Durchmesser dem der großen 
Stufe einer solchen gleich ist. Diese Scheibe wird auf eine hohle Welle 
oder Hülse gekeilt, die in den beiden Lagern der Leitstockspindel läuft. 
An einem Ende dieser Hülse befinden sich zwei Zahnräder verschiedenen 
Durchmessers, am anderen eine Klauenkuppelung. Die Drehbankspindel 

eht durch diese Hülse hindurch, ohne sie zu berühren — sie hat etwa 
$ mm Zwischenraum rings herum — und läuft in den beiden Endlagern. 
Sie wird mit der Hülse für die durch die Satzräder bewirkten Ge- 
schwindigkeiten mit einem der beiden Satzräder verbunden und für die 
direkten vom Treibriemen erhaltenen Geschwindigkeiten mittels Klauen- 
kuppelung getrieben, die mit einem Hebel leicht gehandhabt 
wird. Da es keinen Kontakt zwischen Hülse und Spindel und 
etwas Spielraum in der Kuppelung gibt, so wird die ganze 
Riemenspannung durch die beiden Innenlager aufgenommen. 
Die Spindellager sind also entlastet und halten sich länger. 
Sie besitzen ebenso wie die Hülse tiefe Olbehälter in der 
Mitte ihrer Länge, die mit senkrechten Glasröhren vor dem 
Leitstock in Verbindung stehen. Da die Olbehiilter von diesen 
gespeist werden, so wird aller Schmutz auf ihren Boden, nicht 
auf den Wellenzapfen niedergeschlagen. An diesem ist ein 
Messingring mit mehreren vorstehenden kleinen Gefäßen 
befestigt, die das Schmieröl ohne Rücksicht auf die Ge- 
schwindigkeit aus dem Behälter schöpfen und es über den 
Zapfen gießen. Geeignete Kanäle leiten es längs des Zapfens 
zu den Behältern zurück. Zwei Paar Satzräder sind vor- 
handen; eins davon dient für die schweren Schnitte, das andere 
für etwaige Arbeit, die zu viel für den Treibriemen wäre, 
aber nicht schwer genug ist, um das andere Riiderpaar in An- 
spruch zu nehmen. Alle Geschwindigkeiten sind höher, als es 
bei Drehbänken sonst üblich ist; das Ubersetzungs- V erhältnis 
zwischen den drei Sätzen Geschwindigkeiten ist so beschaffen, 
wie es bei zweierlei Antriebsarten nicht möglich wäre. 

Im Gegensatz zur üblichen Praxis wird die Exzentrizität der Welle 
der Satzräder nicht durch Vermindern ihres Durchmessers am Ende 
erreicht — was sie schwächen würde — sondern durch Umdrehen der 
Wellenenden, die von größerem Durchmesser sind, in exzentrisch aus- 

ebohrten Lagern. Diese haben dasselbe Schmiersystem wie die 5 indel- 
ager. Ein geeigneter Verschluß hält die Satzräder in oder außer etrieb 
und gewährt ein Mittel, etwaiger Zahnabnützung Rechnung zu tragen. 
as Vorgelege liefert für die beiden üblichen Riemenscheiben, die 
die Kraft von der Hauptwelle übertragen, je drei Geschwindigkelten- 
Diese gewähren in Verbindung mit den drei Übersetzungen 1m Leit- 
stock im ganzen neun Spindelgeschwindigkeiten. Laufen die beiden 
Scheiben in derselben Richtung, so hat man 18. 


Der praktische Maschinen Konstrukteur. 


42, Jahrgang. Nr. 10. 


Begründet von W. H. Uhland, 


13. Mai 1909. 
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Spiralkonveyer-Anlage 
für das Kesselhaus des städtischen Elektrizitätswerkes Wiesbaden. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 21 u. Abbildungen, Fig. 134 u. 135.) 


Nachdruck verboten. 
Erst in den letzten Jahren haben Konveyer zum Transport von 
Massengütern allgemeinere Anwendung gefunden. 
eingeführten Systemen hafteten verschiedene Mängel hinsichtlich der 
Bauart an, so daß diesem Transportmittel — nicht mit Unrecht 
erhebliehes Mißtrauen entgegengebracht wurde, Die Konstrukteure 
haben es aber ver- 
standen, bei neuen 
Systemen diese Übel- 
stände zu vermeiden, 
und besonders die 
Spiralkonveyer von 
Carl Schenck 
Eisengießerei 
und Maschinen- 
fabrik, G. m. b. H. 
Darmstadt stellen 
eine den höchsten 
Ansprüchen genügen- 
de Fördereinrichtung 
dar. Sie besitzen in- 
folge der in allen 
Ebenen möglichen 

Bewegungsfreiheit 
rößte Anpassungs- 
fihigkeit, die das 
Aufnehmen und Ent- 
laden des Förder- 
materials an jeder be- 
liebigen Stelle eines 

Raumes gestattet. 

Die Transport- 
becher werden von 
schmiedeeisernen, auf 
den Laufachsen 
scharnierartig ange- 
ordneten ahmen 
umfaßt. Die Schar- 
niere lassen jede Be- 
wegung des Ketten- 
stranges in vertikaler 
Ebene zu. Die Rah- 
men zweier aufeinan- 
der folgenden Becher 
sind durch zweiteilige 
Pha gsc e aneinan- 
der geschlossen, die 
durch Kupplungs- 
muffen so verbunden 
sind, daß eine belie- 
bige Verdrehung der 
Kette um ihre Längs- 
achse möglich ist 
(Fig. 134). Diese 
Konstruktion läßt die 
Lösung der schwie- 
rigsten Aufgaben zu, 
weil man mit ihr 
allen örtlichen Ver- 
hältnissen Rechnung 


tragen kann. 
k- 1 bis 8 


Die Fig. 
der Tafel Si veran- 


schaulichen die von 
der genannten Firma 
mittels ihrer Spiral- 
konveyer durchge- 
uhria PEN: 
ungsanlage für das 
städtische Elektrizi- 
tätswerk Wiesbaden. 
Sie dient dazu, die ti gld; 
au der Längsseite des Kesselhauses in einem besonderen Reserve- 
lager a aufgespeicherte Kohle nach den vor den einzelnen Kesseln 
angeordneten Bunkern zu bringen, Der Boden des Lagers ist zur 
Entnahme der Kohle unter einem Winkel von 60° ausgeführt und 
unten mit sieben Auslauföffnungen b versehen, an die schmiedeeiserne 
Auslauftrichter d mit besonderen Abschlußschiebern angesetzt sind. 
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Fig. 134. 
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Z. A.: Spiralkonveyer-Anlage für das Kesselhaus des städtischen Elektrizildiswerkes Wiesbaden. 


Mittels dieser Schieberverschlüsse wird der Ausfluß der Kohle in die 
Füllmaschine e des Konveyers reguliert. Damit nur eine solche Fiill- 
vorrichtung gebraucht wird, ist diese fahrbar auf dem horizontal in 
dem Kanal entlang führenden Konveyerstrang g angeordnet. Sie wird 
auf der Fahrbahn immer vor den Auslauftrichter festgestellt, mit dem dem 
Lager Kohle entnommen wird. Die Füllmaschine e gibt die Kohle an die 
einzelnen Becher f ab (Fig. 14—16). Diese gehen gefüllt zunächst bis 
an das Ende des Kanals, steigen hier unter Beschreibung einer Spirale h 
von 90° bis dicht unter den Flur des Kesselhauses empor und gehen 
unter diesem in horizontaler Richtung entlang bis vor die Kessel- 
reihe. An der Giebelwand steigt der Strang, eine Spirale h, be- 
schreibend, senkrecht 
bis zur: Oberkante 
der Kohlentrichter 
auf und läuft über 
diesen nach der am 
anderen Ende der 
Kesselblocks aufge- 
stellten Antriebs- 
maschine. In jeden 
der vier vorgesehe- 
nen Bunker ¢ ist ein 
Ablader eingebaut, 
der die einzelnen 
Becher zum Kippen 
bringt und sich au- 
tomatisch abstellt, 
wenn der Raum im 
Bunker unter ihm 
mit Kohle gefüllt ist. 
Nachdem die entleer- 
ten Becher die An- 
triebsmaschine pas- 
siert haben, gehen 
sie unter Beschrei- 
bung einer vertikalen 
S-Kurve h, bis unter 
Kesselhausflur,durch- 
laufen hier eine hori- 
zontale S-Kurve h, 
und fallen alsdanu 
unter Beschreibung 
einer Spirale h, von 
ca. 100° wieder bis 
auf die Sohle des er- 
wähnten Kanales hin- 
ab, um über ihr ent- 
lang nach dem Aus- 


gangspunkt — der 
fahrbaren Füll- 
maschine — zuriick- 
zukehren. 


Die Kohlenbun- : 
ker vor den Kesseln 
sind unten mit einem 
Auslaufstutzen m ver- 
schen, in dem sich 
ein Schieber bewegt, 
der durch die unter 
KS einzelnen Bun- 

er aufgehängten 
gleicharmigen Bal- 
kenwagen n betätigt 
wird (Fig. 134). Die 
letzteren sind so ein- 
gerichtet, daß sie den 
Zustrom selbsttätig 
abstellen und gleich- 
zeitig die Anzahl der 
Bewegungen regist- 
rieren. Durch diese 
Anordnung ist es 
möglich, das unter 
jedem Kessel ver- 
feuerte  stiindliche 
Kohlenquantum ge- 
nau nach dem Ge- 
wicht festzustellen. Die stündliche Leistung der Anlage beträgt ca. 12 t, 
die Länge der Kette ca. 90 m, die Förderhöhe ca. 14 m, die Anzahl der 
Becher ca. 100. Die Becherkette läuft trotz der scheinbar komplizierten 
Führung leicht und stoßfrei und verbraucht an Kraft kaum 1,6 PS. 

Im folgenden sollen nun noch die zum größten Teil patentierten 
Konstruktionseinzelheiten der Schenckschen Konveyer näher beschrieben 
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werden. Die Becher sind aus zwei Seitenblechen und einem Boden- 
blech hergestellt, die durch zwei Winkeleisen miteinander verbunden 
sind. Sie werden dadurch bei geringem Gewicht außerordentlich steif 
und widerstandsfähig. Um diese Eigenschaften noch zu erhöhen, werden 
die beiden Seitenbleche durch ein über die Laufachse gestecktes Gasrohr 
verbunden, das in Flanschen geschraubt und mit den Becherwänden 
vernietet wird. Die Achse selbst ist durch das Gasrohr gegen Ver- 
biegen und schädliche Einflüsse von Staub, Feuchtigkeit usw. geschützt 
und kann deshalb einen verhältnismäßig kleinen Durchmesser erhalten. 
Da keine Kohle auf die Reibfliichen zwischen Laufachse und Seiten- 
bleche gelangen kann, sind: diese wirksam gegen Abnutzung geschützt. 

Zur Schmierung der Laufrollen 1, (Fig. 4 u. 5) wird starres Fett 
benutzt. Die Nabe hat feingeschnittenes Gewinde, auf das die Schmier- 
kapsel b, geschraubt wird. 
Ist das Fett in der Biichse 
vollständig herausgedrückt, so 
läuft das Kapselgewinde vom 
(Gewinde der Nabe ab; da- 
durch wird vermieden, daß 
der Kapselboden durch die 
Achse beschädigt wird. Die 
lose auf der Nabe hängende 
Kapsel macht den Bedienungs- 
mann aufmerksam, und dieser 
erneuert in einer Betriebs- 
pause die Fettfüllung. 

Die Vorrichtung zum selbst- 
tätigen Nachstellen d. Schmier- 
kapsel ist aus Fig. 6 u. 7 zu 
erkennen. Die am Rand ver- 
zahnten Schmierkapseln b, 
werden durch Anschlagen an 
die Leitern b, gedreht, wäh- 


den Zähnen des Antriebsrades 
liegen. 
nach Bedarf durch Handrad 
oder Hebel und Gestänge ein- 
gerückt. 
gleichem (Gewinde 
zu können, ordnet man die 
Leitern auf verschiedenen Sei- 
ten der Kapseln an. Durch die selbsttätige Nachstellbarkeit der Schmier- 
büchsen und die Verringerung der Reibungswiderstände wird der Kraft- 
bedarf des Becherwerkes wesentlich herabgedrückt. 

Die Fig. 11 u. 12 veranschaulichen die Antriebsmaschine. Der Elek- 
tromotor o ist mit einem steilgängigen Schneckengetriebe o gekuppelt, 
von dem durch zwei Stirnräderpaare die Bewegung auf das Antriebsrad 
i, übertragen wird. Schnecken und Stirnräder haben sauber geschnittene 
Zähne. Die Schnecke ist mit Kugellagern versehen und läuft im Olbad. 





Fig. 135. Z. A.: Spiralkonveyer-Anlage für 
das Kesselhaus des städt. Elektrw. Wiesbaden. 


| 


rend die Laufrollen l, fest in | 
Die Leitern werden ` 
die Wage übertragen. 


Um alle Rollen mit | 
versehen ` 


Das Ganze ist auf einem fahrbaren Rahmen aufgestellt, da die Antriebs- 


maschine gleichzeitig als Spannvorrichtung dient. Der Rahmen erhält 
durch Spannfedern — oder auch durch Spanngewichte — einen gleich- 
mäßigen, wagerechten Zug, um die Spannungsunterschiede auszugleichen, 
die durch Temperaturschwankungen, Abnutzungen oder dergl. hervor- 
gerufen werden. Gleichmäßige Spannung im Konveyerstrang muß haupt- 
sächlich wegen der selbsttätig arbeiten- 
den Füllvorrichtungen und der selbst- 
tätig aufzeichnenden Wagen vorhanden 
sein. 

Die Füllmaschine ist in Fig. 14 bis 
16 eg SEA Die Spurkränze der Lauf- 
rollen 1, treffen gegen die Hebel l, und 
bringen sie in die strichpunktiert ge- 
zeichnete Endstellung. Gleichzeitig wird 
der Schieber 1, des Fülltrichters d ge- 
öffnet und läßt so viel Kohle heraus, 
wie ein Becher aufnimmt. Am Scheitel 
der Laufrollen schlagen die Hebel unter 
der Einwirkung von Spiralfeders ab und 
schließen den Fiilltrichter. Dieser ist 
durch einen besonderen mittels Hand- 
rades m, zu bewegenden Schieber ab- 
schließbar, damit die Kohlen nicht aus- 
laufen können, wenn die Fiillvorrichtun 
aus irgendeinem Grunde außer Betrie 
ist. Mittels eines zweiten Handrades m, 
kann der Drehpunkt des Hebels 1, höher 
oder tiefer gelegt werden. Dadurch ist es 
möglich, die Füllmaschine auf ein be- 
stimmtes Maß der Becherfüllung einzu- 
stellen oder ganz außer Betrieb zu setzen. 

Zum Entleeren der Becher dienen in die Laufbahn eingebaute 
Entladevorrichtungen. Fig. 8 zeigt den normalen ausrückbaren Ab- 
lader. Die Abladeröllchen s an den Seitenwänden der Becher legen 
sich gegen das Kurvenstück r und kippen die Becher so weit, daß sie 
sich auch bei feuchten Braunkohlen völlig entleeren. Haben sich die 
Sure um die Ecke des Abladers herumgewälzt, so erreicht der 
Becher seine äußerste Lage, die so gewählt ist, daß das Fördergut 
herausfällt, ohne Rückstände zu hinterlassen. Für schwer rutschende 
Stoffe kann man die Lauffläche des Abladers wellenförmig ausführen, 
um dem Becher eine schüttelnde Ben Senne zu geben. Das Kurven- 
stück r wird nach Bedarf mittels Handhebels r, in die Laufbahn des 
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Konveyers gehoben. Örtliche Verhältnisse erfordern event. die Ver- 
wendung des in Fig. 9 dargestellten fahrbaren Abladers, der jeweils 
mittels Zugseiles u und Sperrades v festgestellt wird. 

Um zu verhindern, daß bei nicht rechtzeitigem Ausrücken die Ab- 
lader durch Kohle verschüttet werden können, werden diese mit der in 
Ze 13 dargestellten selbsttätigen Auslösevorrichtung versehen, deren 
Schema Fig. 17 zeigt. Bei leerem Kohlenbecher hat das Hebelsystem 
die Stellung I inne, d. h. der Ablader ist eingerückt. Der eigentliche 
Ablader k, wird durch Ziehen an der Kette k mittels der Hebel k, 
hochgestellt, so daß alle Becher in Kippstellung gebracht werden. In 
dieser Lage wird der Ablader durch den Haken k, gehalten, der unter 
Wirkung eines Gewichtes k, auf den Anschlag des Kniehebels k, ge- 
drückt wird. Während dieser Zeit steht eine Klappe | im Innern des 
Kohlentrichters in Stellung I. Die*Klappe ist durch Hebel g, in dieser 
Stellung festgehalten. Füllt sich nun allmählich, der Trichter, so wird 
l durch die sich anhäufende Kohle in der Pfeilrichtung zur Seite ge- 
drückt und der Haken k, durch die zwangläufige Bewegung des Hebel- 
systems g, gehoben, bis der Anschlag des Winkelhebels k, frei wird. 
In diesem Augenblick fällt der Ablader k durch sein Eigengewicht, 
oder durch das Kippröllchen s eines Bechers gestoßen, nach vorn und 
die Kippröllchen kommen nicht mehr mit ihm in Berührung (Fig. 13 
und 17, Stellung II). Die Becher werden dann an anderer Stelle ent- 
laden, wie es der Betrieb verlangt. . 

Zur Bestimmung des Gewichtes des geförderten Materials dient dic 
in Fig. 10 dargestellte automatische Konveyerwage, die während des 
Laufens des Konveyerstranges die Nettofüllung der einzelnen Becher 
wiegt, addiert und registriert, ohne Zeitverlust und ohne daß das 
Material umgeladen werden muß. Die Wagenbrücke p wird durch ein 
in Schneiden gelagertes Stück der Laufbahn gebildet. Ein Hebelsystem 


D Pz überträgt in bekannter Weise das Spiel der Brücke auf den Ober- 
balken p,, dessen Bewegung durch eine Bremse gedämpft wird. Je 
größer der Zug in der Stange p, ist, desto mehr senkt sich der Balken 


D auf der Seite des Gegengewichts p,. Die verschiedenen Stellungen 
des Balkens p werden dazu benutzt, das über die Wage gehende Ge- 
wicht selbsttätig aufzuzeichnen. Die Bewegung des Becherwerkes wird 
durch eine Welleolsitone i und Kegelriider i, von der Antriebsmaschine 
oder von einem Antriebs- oder Wenderad des Becherfórderers aus auf 
Auf dem Wiegeständer q sind zwei Kurven- 
scheiben gelagert, von denen die eine den Oberbalken p, periodisch 
festklemmt und wieder losläßt, während die andere das Segment t be- 
wegt. Der Ausschlag des Segmentes t ist bedingt durch die Höhen- 
lage von p. die der Größe der Brückenbelastung entspricht. Kurz 
bevor die Kurvenscheibe den Oberbalken p, freigibt, wird das Segment 
durch die Bewegung der anderen Kurvenscheibe in die äußerste Stellung 
zurückgelegt. Je nach der Stellung des Oberbalkens ist die Winkel- 
bewegung des Segmentes groß oder klein. Sperrklinken am Segment t 
Bren in die Zähne des Sperrades t, und bewegen dieses im Sinne 
es Segmentes. Dadurch wird mittels Kettenübertragung eine hundert- 
teilige Zählerscheibe betätigt, die ihre Bewegung auf einen mehr- 
stelligen Zähler überträgt. "Während am Zähler die geförderten Ge- 
wichte in Tonnen abgelesen werden können, bedeutet die Entfernung 
zweier Teilstriche auf der Zählerscheibe eine Belastung von 10 kg. 
Mittels dieser Wage ist es also möglich, die Gesamtmenge des ge- 
förderten Gutes jederzeit festzustellen. Um aber zu prüfen, wieviel 
Kohlen im Kessel eines jeden Kraftwerkes verbrannt sind, benutzt man 
die in Fig. 135 veranschaulichte Schencksche Balkenwage, die zwischen 
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Fig. 136. Z. A.:"Fahrbarer Elevator mit elektrischem Antrieb. 


den Bunkern und dem Rost eingebaut wird. Auf der einen Schneide 
des gleicharmigen Wiegebalkens hängt das Wiegegefäß, auf der anderen 
eine Gewichtsschale für die die Füllung ausgleichenden Gewichtssteine. 
Das Wiegegefäß, das die durch den Bunkerauslauf übergeleitete Kohle 
aufnimmt, ist ein Blechkasten mit schrägem Boden und vorn angeordneter 
Auslaufklappe. Der Abschlußschieber in dem Zulaufrohr über der 
Wage wird vom Heizer geöffnet, worauf die Kohle in das ee 
rutscht. Ist die vorgeschriebene Füllung erreicht, so wird der Zustrom 
selbsttätig abgestellt und gleichzeitig der Auslauf für die Kohle nach 
der automatischen Kesselfeuerung geöffnet. Durch die Bewegung der 
Wage wird ein Zählwerk weitergeschaltet, an dem das Gewicht der 











aufgeschütteten Kohlenmengen jederzeit abgelesen werden kann. Ver- 
bindet ınan in einfacher Weise mit diesen vn eine Stechuhr, so 
kann man auch die Zeit vermerken, in der die Kohlen abgezogen 
wurden. 


Fahrbarer Elevator mit elektrischem Antrieb. 
(Mit Abbildung, Fig. 136.) 


Nachdruck verboten. 
Die Konstruktion der Fördereinrichtungen ist in den meisten Fällen 
an die örtlichen Verhältnisse und andererseits an die Beschaffenheit des 
Fördergutes gebunden. Für die zweckmäßige Ausführung einer Trans- 
ortanlage sind deshalb in der Praxis gesammelte th taliconget uner- 
äßlich. Nur wenn diese vorliegen, ist eine innige spats einer 
solchen Anlage an örtliche und Materialverhiiltnisse bei langer Lebens- 
dauer gewährleistet und ihr Nutzen, nämlich die schnelle, billige und 
schonende Beförderung von Gütern im voraus gesichert. 
Transportanlagen dienen natürlich in den meisten Fällen dazu, 
Güter von einem Ort nach einer mehr oder weniger entfernt gelegenen 
Stelle zu befördern. Bisweilen werden sie aber auch dazu verwendet, 
eine kontinuierliche Bewegung von Waren, z. B. von Schüttgut, herbei- 
zuführen. Ein solches eigenartiges Transportmittel hat die Firma Carl 
Wünsche in Leipzig-Plagwitz in Gestalt eines fahrbaren Ele- 
vators konstruiert, der sich für seinen Bestimmungszweck außerordentlich 
bewährt hat. Der in Fig. 136 in Fahrstellung veranschaulichte Apparat 
dient dazu, Düngemittel nach ihrer Aufschließung aufzuschiitten. Um 
eine der Elevatorleistung entsprechende Arbeit zu. bewältigen, waren 
bisher vier bis fünf Mann nötig, die das Schüttgut von einem- Berge 
zum anderen schaufelten. Die bisher ca. fünf bis sechs Stunden dmierada 
Bewegung einer bestimmten Menge Diingemittel schafft der Elevator 
in einer Stunde. Die Schütthöhe beträgt 5 m. Zum Arbeiten wird der 
Elevator aus der horizontalen in eine geneigte Stellung gedreht, so daß 
der Elevatorfuß auf den Boden zu stehen kommt. Der 
durch einen Elektromotor. Damit die Bewegung des Schüttgutes an 
mehreren Stellen ausgeführt werden kann, ist der Elevator auf ein 
Fahrgestell montiert, dessen Gehäuse gleichzeitig einen völlig staub- 
dicht gekapselten Elektromotor aufnimmt. Bedienung ist fast gar nicht 
nötig. Das Schüttgut wird dem als Schüttrichter ausgebildeten Ele- 
vatorfuß zugeschaufelt, von wo es ein Becherkettenstrang emporhebt. 


Kreistransporteur und Salzförderanlage 


mit drehbarer Transportschnecke. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 23 und Abbildungen, Fig. 137 u. 138.) 


Nachdruck verboten. 


Die sogenannten Kreistransporteure dienen bekanntlich dazu, Gegen- 
stände von ihrer Fabrikationsstelle nach den Lagerräumen zu fördern. 


Ihr Hauptanwendungsgebiet haben sie in Ziegeleien, wo sie den Trans- 
port von frisch gepreßten Ziegelsteinen nach 
Trockenöfen vermitteln. 


en Trockenschuppen und 
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Fig. 137. Z. A.: Kreistransporteur und Salzfirderanlage mit drehbarer Transportschnecke. 
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ntrieb erfolgt |. 











B die Antriebsstation, C den Ziegelmaschinenraum, D die Spannstation, 
E die Aufgabestelle und F den Pressenraum. 

Den Transport vermittelt eine endlose kalibrierte Schiffskette. Der 
komplizierte Transportweg ist aus den strichpunktierten, mit Richtungs- 
pfeilen versehenen Linien in den Fig. 7 und 8 deutlich zu ersehen. 
Die Schiffskette besteht aus einzelnen Stücken, und diese werden durch 
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Fig. 138. 2. A.: 
Kreistransporteur und Salzfórderanlage mit drehbarer Transportschnecke. 


geeignete zweiteilige Befestigungsglieder zusammengefügt, an denen 
gleichzeitig die Förderschalen n hängen. Jedes Befestigungsglied ist 
mit einem Zapfen a versehen, auf dem zu beiden Seiten Laufrollen b 
sitzen (Fig. 5), die auf Winkeleisenführungen ce laufen. 
Die Rollen werden von einer Stelle aus automatisch 
eschmiert, indem ihnen von einem Olbehilter aus 
das Ol tropfenweise zugeführt wird. Durch Verwendung 
einer Schiffskette ist es möglich, den Transporteur 
nach jeder Richtung hin abzulenken, und zwar bis zu 
einer Steigung von 40%. Die Kette ist in horizontaler 
Richtung durch Kettenscheiben d abgelenkt, die von 
Vertikalwellen d, getragen werden, während die Ab- 
lenkung in vertikaler Richtung durch doppelte Fiihrungs- 
schienen, also sogenannte Zwangsschienen, erfolgt. 

Der Antrieb läuft von der Fest- und Losscheibe m 
über die Vorgelegewelle 1, das Stirnräderpaar k i und 
das Kegelräderpaar h g auf die stehende Kettenrad- 
welle f, auf der das Antriebsrad d mit nachstellbaren 
Stahlklauen e (Fig. 15) aufgekeilt ist. Diese Art des 
Antriebes der stehenden Welle durch Winkelräder in 
Verbindung mit Stirnrädern wird meist gewählt; nur 
wenn der Antrieb direkt von einem Elektromotor aus 
erfolgen soll, nimmt man ein Schneckengetriebe. Solche 
Transporteure können ohne Unterbrechung bis zu einer 
Länge von 700 m hergestellt und so geführt werden, 
daß sie verschiedene Stockwerke passieren. Je nach 
seiner Länge erhält der Transporteur eine Spindel- 
oder eine selbsttätige Gewichtsspannvorrichtung, um 
die Kette stets straff anzuspannen. 

Die Fig. 1 u. 2 der Tafel 23 veranschaulichen eine 
von der genannten Firma ausgeführte Salztransport- 
anlage, die aus einem Elevator und einer beweglichen 
Transportschnecke besteht und in einem Bergwerk 
~ zur Beförderung von Salz nach den Trockenöfen dient 

(Fig. 138). Die Einfüllöffnungen o der Trockenöfen 

liegen auf der Peripherie von zwei Halbkreisen, 





Die Fig. 7 bis 9 der Tafel 23 veranschaulichen eine solche An- | und die Schnecke ist so drehbar angeordnet, daß die Ausläufe p der 


lage mit besonders komplizierter Transportrichtung, die von Wilhelm 
Stöhr in Offenbach a. Main ausgeführt une und zur Förderung 
von Mauersteinen und gepreßten Dachziegeln dient (Fig. 137). Eine 
Eckstation dieser Anlage ist in den Fig. 10, 11 und 13, die Antriebs- 
station in den Fig. 12 und 14 dargestellt. A bedeutet den Lagerraum, 


Schnecke sich jedesmal mit den Füllöffnungen der Ofen decken. Die 
Schnecke q kann um eine stehende Welle schwingen und wird vorn 
mittels Rollen o, auf Schienen o, bewegt. Die Drehachsen der Rollen 
o, sind in gegabelten Ansätzen des Schneckengehäuses gelagert. Der 
Antrieb der Schnecke geschieht mittels Winkelriemens, der von der 











Scheibe t, auf der Trausınissionswelle v über die Leitrolle t, auf die 
Scheibe t, und über die Leitrolle t, zurück zur Antriebsscheibe t, läuft. 
Von der Scheibe t, aus wird mittels Winkelrädergetriebes q, die 
Schnecke q angetrieben. Während des Betriebes kann ein Verdrchen 
der Schnecke vorgenommen werden. 

Der Elevatorkopf ist mit Rückführung versehen, d. h. die Kette r, 
mit den Bechern wird nach hinten abgelenkt. Hierdurch wird bei 
langsamem Lauf des Elevators eine gute Entleerung der Becher er- 
langt. Infolgedessen kann die Ablaufschurre s nach der Schnecke bis 
dicht unter die Becher geführt werden. Der Antrieb der Elevatorkette 
erfolgt von der Transmission v aus. Durch eine über die Kettenräder 
v, va laufende Kette wird die Vorgelegewelle w und von dieser durch 
das Stirnräderpaar w, w, die Antriebswelle der Elevatorkette umgedreht. 
. Die Schöpfgrube x des Elevators ist aus Mauerwerk hergestellt. 
Über ihr befindet sich ein rotierender Zubringer x, (Fig. 3, 4, 6), der 
von der unteren Elevatorwelle y aus mittels Kette umgedreht wird, die 
über die beiden Kettenräder x, x, läuft. Diese Zubringevorrichtun 
soll dazu dienen, das dem Fülltrichter z mittels Kippwagens auf einma 
aufgegebene Material dem pe allmählich zuzuführen, damit 
Verstopfungen und ein Sichfestsetzen des Elevators vermieden werden. 


Elevator mit beweglichem Arm. 
(Mit Abbildung, Fig. 139.) 
Nachdruck verboten. 


Der in Fig. 139 ne ee von G. F. Lieder, Wurzen i. Sa. 
ausgeführte Elevator mit beweglichem Arm leistet in der Stunde 12000 kg. 
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Fig. 189. Z. A.: Elevator mit beweglichem Arm. 


Er dient dazu, in einem Kalkwerk die in Eisenbahnwaggons m an- 
kommenden Kohlen nach einer über den Brennöfen liegenden Rollen- 
bahn k zu befördern, von wo aus sie in die Brennöfen verteilt werden. 
Der Elevator besteht aus einem feststehenden oberen Teile a, und 
deın beweglichen Arm a, der bei c, an den oberen Teil angelenkt und 
durch Winkelhebel b, b, mit ihm verbunden ist. Wird der Elevator 
nicht benutzt, so wird der bewegliche Arm mittels Winde l in wage- 
rechte Stellung a, gebracht, so daß er aus dem Bereich des von der 
Staatsbahn vorgeschriebenen Durchfahrtprofiles kommt. Uber die 
Windetrommel läuft das Zugseil e,, das über die Rolle e geführt und 
an die feststehende Rolle e, angeschlossen ist. Beim Aufwickeln des 
Zugseiles um die Windetrommel wird die bewegliche Rolle e nach oben 
gezogen und legt dabei mittels des über die Führungsrolle d, laufenden 
De d den mit dem beweglichen Arm fest verbundenen Hebel e nach 
inten. 
gebracht, wobei der Scheitel des Winkelhebels b, b, in dem Führungs- 
echlitz b gleitet. Sobald die Kohlenwagen unter dem Elevator rangiert 
sind, wird der bewegliche Arm mittels Winde 


durch die über die Führungsrollen f laufende Elevatorkette g gehoben. 


Dadurch wird der bewegliche Arm a in wagerechte Lage | 


ak und die Kohle | 














Beim Passieren der obersten Rollen h schütten die Becher die Kohle 
in die Schurre i, durch die sie in den Wagenkasten der Rollenbahn 
rutscht. Der Antrieb der Elevatorkette geschieht durch Stirnrad- 
vorgelege h, h,. 


Elektrohängebahn 
und Kohlentransporteur mit Dodgekette. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 22. 


Nachdruck verboten. 


Laufen bei einer Elektrobängebahn die Wagen dauernd in gleicher 
Richtung auf einem geschlossenen Gelcise, so bezeichnet man das als 


Ringbetrieb. Die Fig. 1—3 der Tafel 22 veranschaulichen eine solche 
von Wilhelm Fradentapes in Offenbach a/Main ausgeführte 
Anlage. 


er Elektrohängebahnwagen, mit dem Fördergefäße Art 
transportiert werden können, ist in Fig. 4—6 dargestellt. Er besteht 
aus einem Hubwerk und einem Fahrwerk, deren jedes durch einen 
Elektromotor für sich angetrieben wird. Der ganze Wagen hängt an 
vier Laufrädern f aus Stahlgu8, von denen zwei mittels Zahnraduber- 
setzungen vom Fehrmotor g aus in Tätigkeit gesetzt werden. Der Motor g 
ist zwischen den schmiedecisernen Wagenrahmen e eingebaut. Die An- 
triebsbewegung wird von der Motorwelle a aus durch das Stirnräder- 
paar b b, auf die erste Vorgelegewelle e und durch das Stirnräder- 
paar c, c, auf die zweite Vorgelegewelle d weitergeleitet, von der aus 
zwei Laufräder f angetrieben werden. Die außenliegeuden Zahnräder 
sind durch Blechschutzbauben verdeckt. Der Wagen läuft auf dem 
Unterflansch eines T-Trägers g, und kann in- 
folge des geringen Radstandes der Laufriider 
jede Kurve bis herab zu 2,5 m Radius tadellos 
durchlaufen. 

Der Hubmotor h wird durch eine elastische 
Kupplung i mit einem Schneckengetriebe k ge- 
kuppelt, das in einem dicht verschlossenen Guß- 
gehäuse läuft und mit Ringschmier- und Kugel- 
gegendrucklagern versehen ist. Das Schnecken- 
rad aus Phosphorbronze hat gefräßte Zähne, 
die Schnecke ist aus Stahl Seschuitten. Durch 
das Schneckengetriebe wird die Welle I ge- 
trieben, von der aus mittels der Zahnradüber- 
setzungen m, m, und l, l, die beiden Seil- 
trommeln n in Bewegung gesetzt werden. Dieses 

anze Hubwerk ist symmetrisch nach beiden 

eiten des Wagens angeordnet. Die Seil- 
trommeln erhalten rechtes und linkes Gewinde, 
damit das Hubseil gleichmäßig auf- oder ab- 
bewegt wird und infolgedessen die zu hebende 
und fahrende Last in jeder Höhenstellung genau 
in der Mitte des Wagens läuft. 

Ein Elektrobremsmagnet hält das Hubwerk 
sofort nach Ausschalten des Motors an, indem er 
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d oes eine Bremse in Tiitigkeit setzt, die auf die 
4 ED elastische Kupplung i wirkt. Beim Einschalten 

pu Se gi des Motors lüftet der Bremsmagnet die Bremse 

INA wieder. In der höchsten und tiefsten Stellung 

ER des Aufhängebügels oder des Lasthakens 
ER schaltet eine automatische Endausriickung den 

N x 


Motor selbsttätig aus... Der Fahrmotor wird 
durch einen einfachen Olschalter in Bewegung 
esetzt, den man mittels einer Schnur x, von 

and einriickt. An der Stelle, an der der 
Wagen halten soll, befindet sich ein Anschlag z. 
Fährt der Wagen gegen diesen, so rückt sich 
der Schalter selbsttätig aus und der Wagen 
hält. Der Hubmotor wird durch einen Kon- 
troller mit verschiedenen Stufen geschaltet, den 
man ebenfalls mittels Schnur x, von Hand be- 
tätigt. Zum Entladen der Wagen ist auf dem 
Ringgleis ein fahrbarer Entladefrosch y vor- 
gesehen. 

In Fig. 16 der Tafel 22 ist ein von 
der genannten Firma nach Norwegen ge- 
lieferter Kohlentransporteur mit Dodgekette dargestellt. 
Einen Teil einer Dodgekabelkette zeigt Fig. 15; ein Schlußglied, 
ein Sattelstück mit und eines ohne Befestigungslappen v sind in 
Fig. 14 dargestellt. An die Lappen v werden die Schaufelbleche v, 
(Fig. 8) befestigt, die dann die Kohle in einer Fórderrinne kratzer- 
ähnlich weiterschieben und sie am oberen Ende der Rinne in eine 
Schurre kippen, in der sie in den Eisenbahnwagen oder dgl. rutscht. 

In der durch die Fig. 16 veranschaulichten Anlage ist u der Antriebs- 
motor, o die Antriebsstation (Fig. 7—10), p die Leitstation (Fig. 13), 
q die Spannstation (Fig. 11 und 12). Vom Antriebsmotor aus wird 
mittels Riemens über die Riemenscheibe o, und das Kegelriiderpaar r, T, 
die senkrechte Kettenradwelle umgedreht. Die Dodgekabelkette läuft 
über das Kettenrad s, der Antriebsstation, das eine Rad t der Leit- 
station, das Rad s, der Spannstation und das zweite Rad t der 
Leitstation wieder zurück zur Antriebsstation. Die beiden Räder s, 
a s, drehen sich dabei in horizontalen, die beiden t in vertikalen 
¿benen. 
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Kesselhaus - Bekohlungsanlagen 


mittels Elevatoren, Transportbändern und Schnecken. 
(Mit Abbildungen, Fig. 140—143.) 
Nachdruck verboten. 

Mit dem Anwachsen der Betriebe, der Steigerung der Arbeitslöhne 
und dem Zunehmen der Streikgefahr gewinnt die mechanische Be- 
förderung von Massengütern immer größere Verbreitung. Die Beförde- 
rungsmittel bleiben im großen und ganzen dieselben; sie bestehen in 
Elevatoren oder Becherwerken, in Transportbändern, Schnecken oder 
Spiralen, in Drahtseilbahnen, Schüttelrinnen und neuerdings in sogen. 
Konveyern. Die Verschiedenartigkeit der zu transportierenden Mate- 
rialien und der Betriebsver- 
hältnisse bewirken, daß nicht 
jeder Fabrikant der genann- 
ten Transportmittel ohne 
weiteres imstande ist, für alle 
Materialien und alle Ver- 
hältnisse vorteilhafte An- 
lagen zu liefern. Vielmehr 
wird die Herstellung der 
Transportanlagen für ver- 

schiedene Verwendungs- 
zwecke zur Spezialität ver- 
schiedener Firmen, und die 
A Chance für die größte 
uverlässigkeit der geliefer- 
- ten Anlage bieten wieder die 
Firmen, die sich am meisten 
spezialisiert haben. Der 
Transport von Brennmateria- 
lien ins Kesselhaus und ihre 
Verteilung darin, sowie die 
Entfernung von Asche und 
Schlacke ist eine Spezialität 
der auf dem Gebiete der 
Einrichtung zeitgemäßer 
Kesselhäuser und mechani- 
scher Beschickung der Feue- 
rung bestbekannten Firma 
J. A. Topf & Söhne, 
Erfurt. Sie steht auf dem 
. Standpunkt, daß der Liefe- 
rant sich niemals an ein be- 
stimmtes Transportmittel ge- 
bunden fühlen darf, und 
verwendet daher z. B. wenn 
es sich darum handelt, 
Kohlen von weither nach dem Kesselhaus zu transportieren, auch Seil- 
bahnen und unter Umständen auch Konveyeranlagen. Von Schüttel- 
rinnen ist man für Kesselhäuser fast ganz abgekommen; sie werden 
nur noch und hauptsächlich in kurzen Stücken als Zubringer für Becher- 
werke benutzt. 

Stets kommt es darauf an, daß für jedes einzelne Transportmittel 
die richtige Dimensionierung und die dazu im Verhältnis stehende Ge- 
schwindigkeit getroffen wird. Maßgebend für beide ist die Art des 
Brennmaterials, wie auch seine Korngröße und qualitative Beschaffenheit. 
Die Anlage muß nun stets so dimensioniert sein, daß nicht nur das 
Quantum Brennmaterial, das die Kesselanlage zu Zeiten höchster Be- 
anspruchung braucht, sondern möglichst immer die doppelte Menge 
durch die Transportanlage herbeigeschafft wird. Dadurch wird einer- 
seits eine zu starke Beanspruchung der einzelnen Teile vermieden und 
andererseits die Zeit für richtige Wartang und nötigenfalls Reparatur 
der einzelnen Teile gewonnen. Der Elevator muß bei großstückigem 
Brennmaterial größere Becher, aber kleinere Geschwindigkeiten er- 
halten, und für den horizontalen Transport von Steinkohlen würden 
Schnecken und Spiralen, für Braunkohlen in der Hauptsache Transport- 
bänder, bei gewissen Sorten Brennmaterial aber auch Spiralen anzu- 
wenden sein. Die Anlagen werden bald mit, bald ohne Silos ausge- 
stattet; bald werden diese vor dem Kesselhaus, bald über dem Schür- 
raum angeordnet. Zweckmäßigerweise werden Silos immer dort ange- 
wendet, wo mit der Möglichkeit von Schwankungen in der Anlieferung 
von Brennmaterial zu rechnen ist: und zwar sind sie um so größer zu 





Fig. 140. Z. A.: Kesselhaus- Bekohlungsanlagen 
mittels Elevatoren, Transportbändern u. Schnecken. 


wählen, je größer die verlangte Sicherheit vor unerwünschten Betriebs- | 


störungen ist. Deshalb werden auch die Kesselhäuser von Bergwerken 
meist ohne Silos gebaut. 

Zur mechanischen Bekohlung gehört aber nicht nur das Transport- 
mittel bis an den Kessel, sondern auch die mechanische Beschickung 
des Feuers selbst. Bei Schüttfeuerungen mit Treppen- oder Schrägrosten 
ist kein besonderer Apparat hierfür notwendig, weil die Kohlen selbst- 
tätig aus dem Fülltrichter oder dem Kohlensilo auf den Rost fallen. 
Für Planrostfeuerungen kommen jedoch die verschiedenartigsten Rost- 
beschicker in Anwendung. In neuerer Zeit hat der unter dem Namen 
„Katapult“ von der Firma J. A. Topf € Söhne eingeführte Apparat, 
den die Fig. 140 u. 141 im Querschnitt und in seiner Anordnung an 
einem Flammrohrkessel zeigen, eine sehr große Verbreitung gefunden. 

Eine Wurfschaufel wird durch eine Knaggenscheibe zurückbewegt 
und hierbei eine Feder gespannt, die beim Ab leiten des Schleifhebels 
die Wurfschaufel vorsehnellt und die vor ihr legenda Kohle über den 
Rost streut. Die drei einstellbaren Knaggen erhalten verschiedene 
Entfernung von der Drehachse, so daß entsprechend der Federspannung 
drei Worlaoie entstehen. Die patentierte Kohlenzubringervorrichtung 








bringt nun im Gegensatz zu anderen ähnlichen Apparaten nicht gleiche, 
sondern drei verschiedene Kohlenmengen vor die Wurfschaufel und 
zwar die kleinste Menge für den kürzesten Wurf, die größte für den 
weitesten Wurf. Hierdurch ist dem Umstande Rechnung getragen, 
daß ein Teil der für den mittleren und weitesten Wurf bestimmten 
Kohlenmenge bereits vorher niederfällt, auch ist der Ubelstand ver- 
mieden, dab der Rost vorn stärker beschickt wird als hinten und dort 
leer brennt. 

Der Apparat ist für alle Kohlensortierungen bis 8 em Stückgröße 
eingerichtet und durch Deckel und Klappen zugänglich, so daß etwa 
eintretende Verstopfungen sofort beseitigt werden können. Eine reich- 
lich große Feuertür ermöglicht bequeme Bedienung des Feuers, zu 
dessen Beobachtung in der Tür ein Schauloch und für Sekundär- 
luftzuführung ein Gitterschieber angebracht ist. 

Allen Betriebsschwankungen vermag der Apparat leicht und schnell 
zu folgen. Durch Veränderung des Speiseschieberhubes kann die je- 
weils vor die Wurfschaufel gelangende Kohlenmenge vergrößert oder 
verkleinert werden, und mit Hilfe der Antriebsstufenscheibe ist die 
Zahl der Würfe in weiten Grenzen veränderlich. Außerdem dient hierzu 
ein am Grunde des Kohlentrichters befindlicher Schieber, der auch eine 
Unterbrechung der Kohlenzufuhr für jede von mehreren Feuerungen 
mit gemeinsamem Autrieb ermöglicht, was ganz besonders beim Aus- 
schlacken der Feuer wichtig ist. 

Der äußerst einfache Ee ee EN bei dem Schnecken- 
räder ihres schnellen Verschleißes wegen vermieden sind, ist durch ein 
gußeisernes Gehäuse gegen Staub und Beschädigung geschützt. Für 
ausreichende Schmierung ist durch größtenteils ölleerirkends Vor- 
richtungen gesorgt; durch doppelseitige Lagerung aller beweglichen 
Teile und Anos nung von Kugellagerung fúr die Wurfschaufelwelle 
ist der Kraftbedarf so gering, daß er gegenüber der erreichbaren 
Kohlenersparnis, der Entlastung des Heizers und der Ersparnis an 
Arbeitskräften in größeren Anlagen gar nicht in Betracht kommt. 

Im folgenden sollen noch einige von der genannten Firma aus- 
geführte charakteristische Kesselhaus- Bekohlungsanlagen besprochen 
werden, für die speziell Elevatoren, Transportbänder und Schnecken 
oder Spiralen Verwendung gefunden haben. 


1. Kesselhaus des Elektrizitätswerkes Uberlandzentrale 
Derenburg im Harz. 


In dieser Anlage (Fig. 142) gelangt auf Topfschen Regulier- 
Schüttfeuerungen Braunkohle zur Verfeuerung, die per Bahn an- 
gefahren wird. Da das Eisenbahngleis nicht direkt zum Kesselhaus 
geführt werden konnte, mußte ein Fördermittel von der Anlieferungs- 
stelle der Waggons nach dem Giebel des Kesselhauses eingebaut 
werden. Hierfür ist ein Transportband a gewählt worden, das im 
ersten Teil schräg ansteigt und im letzten wagerecht in einer für den 
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Fig. 141. Z. A.: Kesselhaus- Bekohlungsanlagen mittels Elevatoren, Transportbändern 
und Schnecken. 


Durchgang ausreichenden Höhe bis zur Abwurfstelle b führt. An der 
Verladestelle des Bandes ist ein großer eiserner Trichter c angebracht, 
dessen Einwurföffnung mit einem Flacheisenrost von ausreichender 
Maschenweite abgedeckt ist zum allgemeinen Schutz und zur Ver- 
hütung des Hineinfallens größerer Gegenstände, die Betriebsstörungen 
verursachen könnten. Das obere, tragende Stück des Transportbandes 
a wird im schrägen Teil durch muldenförmige d, im wagerechten Teil 
durch gerade Tragrollen e unterstützt. Sämtliche Tragrollen laufen mit 
Stahlzapfen in Ringschmierlagern mit einstellbaren Lagerschalen, die 
an einem stabilen, schmiedeeisernen Traggerüst f angebracht sind. Zur 
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Unterstützung des über Terrain liegenden Teiles dient eine leichte 
chutze gegen Witterungseinflüsse 
der Betriebswerkteile sind auf 
Die zum 
Ausgleich der im Laufe des Betriebes sowie infolge von Witterungs- 

den stets erforder- 
liche Spannvorrichtung g ist unter dem schrägen Teil des Bandes 


Holzkonstruktion, die ein Dach zum 
ech Zur Bedienung und Wartun 
beiden Seiten des Transportbandes Laufstege angebracht. 
einflüssen eintretenden Dehnung bei Transportbän 


angeordnet. Sie besteht in einer in einem Wagen gelagerten Spannrolle, 
um die das Transportband geschlungen ist, das 
an den Transportwagen angreifendes Gewicht h gespannt wird. 

Der Transport der Kohle von der Abwurfstelle b dieses Transport- 


urch ein mittels Seiles 
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bandes erfolgt durch ein Becherwerk i, das jene auf die Höhe des | 
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die oberen Liingseisen des schmiedeeisernen Unterstützungsgerüstes n. 
Den Antrieb der einzelnen Transportmittel bewirkt ein Elektromotor o, 
der auf das Vorgelege o, treibt. Von diesem wird die Bewegung nach 
unten über das Vorgelege o, weitergeleitet auf die Welle o, und über 
ein Stirnräderpaar a, auf die Antriebswelle des Transportbandes a, nach 
oben mittels des Riemens q und des Kegelräderpaares q, q, auf die An- 
triebswelle des Transportbandes 1. Von einer weiteren Riemenscheibe p 
auf der Vorgelegewelle o, aus wird die Vorgelegewelle p, und über ein 
Stirnräderpaar p, die Antriebswelle des Becherwerkes i umgedreht. 
Das Koblensilo ist in Eisenbeton ausgeführt. Diese Bauweise ist 


gerade für Silobauten in den letzten Jahren sehr in Aufnahme ge- 
kommen. 


Gegenüber den ganz in Eisen ausgeführten Silos und dem 

















. Fig. 143. 
Fig. 142 u. 143. Z. A.: Kesselhaus- Bekohlungsanlagen mittels Elevatoren, Transportbändern und Schnecken. 


Silos hebt und auf ein in der Längsrichtung des Silos k durchgeführtes 
zweites Transportband 1 schüttet. Die Verteilung der Kohle in dem 
Silo erfolgt automatisch mittels eines hin und her fahrenden Abwurf- 
wagens m. Die Bewegungsvorrichtung für den Abwurfwagen kann 
indes auch ausgeschaltet und der Wagen an einer beliebigen Stelle 
festgestellt werden, was bei Außerbetriebsetzung einzelner Kessel behufs 
Freilassung der entsprechenden Silozellen wertvoll ist. In diesem Falle 
wird die Fortbewegung des Wagens an die betreffende Abwurfstelle 
mittels Handkurbel bewirkt. Als Fahrschienen für den Wagen dienen 





in Eisenfachwerk gemauerten Silo wird bei jenen eine größere Lebens- 
dauer vermutet, doch liegen hierüber noch keine genügenden Erfahrungen 
vor. Jedenfalls stellen sich diese für kleinere Anlagen billiger, und 
Eisenbeton kommt vom ökonomischen Standpunkt aus nur für größere 
Anlagen in Frage. 


2. Kesselhaus der Brauerei zum Storchen, Speyer a/Rh. 


Bei dieser Anlage (Fig. 143) gelangt kleinstückige Steinkohle (Nub- 
kohle) zur Verwendung, die mittels Topfscher Rostbeschickungsapparate 








Katapult auf die Planroste der Kesselfeuerung gebracht wird. Außer 
in der Art der verwendeten Transportapparate unterscheidet sich diese 
Anlage in der Anordnung hauptsächlich dadurch von der ersteren, daß 
das Kohlensilo A außerhalb des Kesselhauses und unter Terrain liegt. 
Die angefahrene Kohle wird direkt in das Silo entleert und von hier 
aus auf mechanischem Wege nach den Fülltrichtern der mechanischen 
Feuerungsapparate befördert. Zu diesem Zwecke muß die Transport- 
anlage fast dauernd, nur mit kurzen Unterbrechungen, im Betriebe sein. 
Die Leistungsfähigkeit kann dementsprechend aber auch geringer sein, 
so daß die kleinere Dimensionierung der Transportapparate auch einen 
geringeren Anschaffungspreis zur Folge hat. 

us den Kohlenbuokern gelangt die Kohle durch zwei mit Stutzen 
b, versehene Ausläufe b in eine darunter angeordnete Transportschnecke 
c, die sie nach dem Elevatoreinlauf d befördert. Leicht von Hand 
einstellbare Absperrvorrichtungen sind in dem Auslaufstutzen b, an- 
gebracht. Durch das Becherwerk des Elevators d, wird die Kohle 
gehoben und fällt in den Füllraum einer automatisch registrierenden 
Wage e, von wo sie in die über den Fülltrichtern der Katapultapparate 
liegende Verteilschnecke f gelangt und durch diese den Fülltrichtern 
nach Bedarf zugeführt wird. Zu diesem Zwecke besitzt die Schnecke 
über jedem Fülltrichter a einen mit Absperrvorrichtung versehenen 
Auslaufstutzen g. Um eine Zerstörung des Schneckentroges auszu- 
schließen, ist am Ende der Schnecke ein Uberlaufstutzen mit Schlotte 
vorgesehen, durch die die zuviel geförderte Kohle auf den Kesselhaus- 
fußboden elangt. 

Der Transport der Asche und Schlacke erfolgt aus dem Kessel- 
hause auf einfache und zweckmäßige Weise mittels Muldenkippwagen h, 
die in einem unterhalb des Schürraumes angeordneten Kanal h, an die 
entsprechenden Stellen gefahren und deren Kasten nach Füllung mittels 
eines Wanddrehkranes i auf das umgebende Niveau und in die Ab- 
wurfwagen gehoben werden. 

Den Antrieb der Transportmittel bewirkt wieder ein Elektromotor 
k, der auf ein Vorgelege k, treibt, von dem aus mittels Riemens die 
Scheibe k, auf der Antriebswelle des Becherwerkes d, und ebenfalls 
mittels Riemens die Scheibe 1 auf der Schneckenwelle umgedreht wird. 

(Schluß folgt.) 


Verlängerung einer Kranbahn. 
Statische Berechnung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 144—147). 
Nachdruck verbuten. 

Durch die Vergrößerung einer Montagehalle war auch die Ver- 
längerung der Kranbahn, ein Herausnehmen der Giebelwand und der 
darin befindlichen Windkreuze bedingt, so daß für den in der Dach- 
ebene liegenden Windträger ein neues Auflager zu schaffen war. Die 
Anordnung ist aus Fig. 144 ersichtlich. Skz. 1 ist eine Ansicht gegen 
die Kranbahn, Skz. 2 ein Querschnitt, Skz. 3 eine Ansicht von außen 
gegen die Giebelwand; Skz. 1 der Fig. 145 gibt das System des Fach- 
werkkranträgers. 

Die Berechnung wurde folgendermaßen durchgeführt. 


I. Fachwerkkranträger. 


Stützweite — 19,7 m, Systemhöhe = 1,4 m, Feldweite = 1,64 m. 

1. Eigenlast = ~ 260 kg pro lfd. m, somit Knotenlast: 
P = 1,64 - 260 = ~ 430 kg. 

Hierfür siehe Kräfteplan Fig. 147, Skz. 1. 

2. Kranlast. Nutzlast des Laufkranes — 15000 kg, 
Größter Raddruck = 11000 kg, 
Radstand — 2400 m/m. 

Die größten Stabkräfte sind in den Skz. 2 und 3 der Fig. 


145 er- 
mittelt. 












E - = p A E 

Z. A.: Verlängerung einer K 
Skz. 2 der Fig. 145 zeigt die Einflußlinie für die Momente (1 mm 

= 20 cm/kg), Skz. 3 der Fig. 145 die größte Querkraftkurve (1 mm — 


1000 kg). 


M, =11000 - 10 - (15,5 + 13,5)— 3190000 em/kg Q, — =22760 kg | 
M, =11000 - 10 - (29,0 -+ 24,5)— 589000 , Q, — 2 — 42100 , 
M, =11000- 10. (39,4 + 33,0)— 7910000 , Q, — a 56500 , 
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M, =11000 10- (46,5 + 39,0) = 9400000 emjkg Q, — 145 —67100 kg 
M, =11000-10-(51,5 + 41,5) 10220000 , Q; = 1 — 78000 ; 
M, =11000. 10- (53,5 +41,5)—= 1045000 , Q = sh —74700 , 
Mr —11000-10- (14,6 + 12,2)— 3010000 , Q = — 21500 , 
Mu —11000 10- (27,5 + 23,5)— 5610000 , 9, = Tip = 40100 ; 
Mrır—11000 10 - (37,0 + 31,0)— 7500000 „ Qio= Tan 58500 > 
Mie = 11000 - 10 - (43,0 + 36,0) — 8700000 , Qu = Lao = 62100 g 
Mv —11000-10-(48,0 + 38,0)— 9460000 , Oe 
iS Y A ee ie” A igo a A N 
IN ? 
ang SOUP EDER Deine = FOYT EE nn Y 76426568 a: 
nn A nennen nn > 


- - nen 





e =P 


Fig. 145. Z. A.: Verlängerung einer Kranbahn. 
. Im Kräfteplan für Eigenlast (Skz. 1 der Fig. 147) entspricht 1 mm 


100 kg, im Kräfteplan aus Kranlast für das Zwischenfachwerk 
(Fig. 147, Skz. 2) 1 mm = 600 k 
das Zwischenfachwerk (Fig. 147, 


3. Bremskraft der Katze. 


‚im Kräfteplan aus Eigenlast für 
Ske. 3) 1 mm = 20 kg. 


Diese ergibt sich aus: 


Nutzlast = 15000 kg 


Katze 


— 4000 , 


Sa. 19000 kg 


Bei Bremsung einer Achse der Laufkatze ist somit 


1 


7 





19 000 


z — 1360 kg, 


oder bei Verteilung der Kräfte auf beide Krantriiger pro Rad 


B= = — 340 kg. 


Mr = 102000 cm/kg; 


Mir 


— 180000 , 


Mut = 24000 , 


Mıv — 276000 , 


Mv 


— 293000 , 


3 


D 
I 


3 


ER ABER... 


Die Aufnahme der Horizontal- 
kräfte erfolgt durch einen am Ober- 
gurt der Kranträger angeordneten 
Horizontalträger. 

Das größte Biegungsmoment in 
der Mitte dieses Trägers ist 


340 
Mp = 3.1970" (2 - 1970 — 240)? 
__ 340 - 13690000 


15760 


Die Momente und Gurtkrifte 
ergeben sich nach der Parabel in 
Skz. 4 der Fig. 147, die die Momenten- 
kurve aus der Bremskraft zeigt 
(1 mm = 20000kg), zu 


295 500 em/kg. 


= geg + 1640 kg 
Gap 0.05 = 2900 , 
0. =, SE — + 3870 , 
0, — EE 4450 , 
0 Ms qe ` 


0,62 - 
























7 -19 + 45,4 - 3,9 + 23-0,5 
Myr — 295500 em/kg; O, = Us = 02 — + 4760 kg. | ae en 
. . f ’ . se . 3 d 
> , ? . i P Z 4. Winddruck. Jx = 21279 — 111,6 . 9? = 12340 emt, 
aS, 44 Der Obergurt bildet | 12340 > 
A NAAA ANNA ein Band von 420mm | Wa= y = = 1871 cm’, Jy = 970 + 1014 — 1984 em, 
3] 1 : 2. ; Höhe, der Winddruck | In Stab 6 ist somit: 
Sarg See a ee oe diesen allein ist 0 12900 
4 sears | as EONS, SEEM — 80 +. 82018 EE EEN 
Lear potnik: => ia E EE 
S Pw = 0,42 - 19,7 - 125 ber Ap 
we y Y -—= ~ 1040 kg, 
x -=i — ee H 
d DS Förderrinne 
H SCH 1040 - 1970 mit auswechselbaren Boden- und Seitenblechen. 
3 SEENEN | (Mit Abbildungen, Fig. 148 u. 149.) 
i — 256000 em/kg. | Nachdruck verboten. 
| Ein sehr anpassungsfiihiges Transportmittel bilden die Fórderrinnen 
a Die Gurtkriifte er- von Amandus Strenge in Hamburg, die zum Transport fast aller, 
dy TO | eben sich somit aus | besonders auch grobstückiger und faseriger Materialien geeignet sind. 
wer > äu denen unter 3. durch | Sie werden geneigt, horizontal oder 
ar EE Care, y Yih y Multiplikation mit der | schräg anstaigend anpeordnet. wobei 
| Co KA a Verhältniszahl ae bis 1 zu 5 überwunden 
S | werden können, und dienen außer 
N 256 000 e P eee 
N = ru 0,87 zum Fördern auch zum Sortieren, 
295 500 | Auslesen, Wiissern, Polieren, Trock- 





nen und Kühlen. 


Fig. 146. Z. A.: Verlängerung einer Kranbahn. Die Abnutzung der Rinne ist bei 








O, = U, = + 1640 - 0,87 — 1430 kg normalem Fördergut unbedeutend. 
Gel, + 2900 - 0,87 — 2580 Bo Cie ace gens leicht Wen 

g ich; denn das Fördergut ruht nicht ig. 148. Z. A.: Fürderrinne mit aus- 
0; = U; = ch 3870 - 0,87 = 3250 , mit dem vollen Gewicht auf dem Rin- A er Seitenblechen 
O, = U, = + 4450 - 0,87 = 3870 , i | nenboden, sondern wird dauernd 
O, = U, = + 4730 - 0,87 — 4120 , durch die von der Rinne erhaltenen aufwiirts gerichteten Impulse in 
O, =U, = + 4760 - 0,87 = 4150 , der Schwebe gehalten. Beim Transport von scharfkörnigem und heißem 


Fördergut ist der Ersatz des Rinnenbodens trotzdem oft schon früher 
(nach zwei oder drei Jahren) nötig. Für diese Zwecke ist die in 
Fig. 148 im Längs- und Querschnitt veranschaulichte Förderrinne mit 
auswechselbaren Boden- und Seitenblechen besonders geeignet. Die 
beiden Winkeleisen a sind durch Querstege b zu einem Habas ver- 


Die gesamten Spannkrifte sind in der folgenden Tabelle zusammen- 
| cinigt, der auf die Federn e gestiitzt ist und von dem Kurbelantrieb d 


gestellt. 
a) Obergurtstab 1—4. Bei dem sehr steifen Obergurtquer- 
schnitt ist nach Fig. 147, Skz. 4 angenähert 


>: S e Ss | _ 112900 em/kg. 





aus durch die Kurbelstange e bewegt wird. Auf diesem fertig mon- 

| tierten Rahmen ist die aus Boden und Seitenblechen bestehende Förder- 

mulde mittels Schrauben befestigt. Bei etwaiger Abnutzung hat man 

also nur die Mulde zu entfernen und eine vorrätig gehaltene Reserve- 

mulde am Rahmen zu befestigen, was sich ohne Störung und mit 

eringen Kosten bewerkstelligen läßt. Bei den älteren Ausführungs- 

RK: ormen mußte dagegen, sobald eine Mulde ersatzbedürftig war, die 

ganze Rinne demontiert werden, da die Tragbügel für die Federn an 
die neue Mulde zu befestigen waren. 


Gewählt wird der Querschnitt nach Fig. 146, Skz. 5 zu 
F = 43,2 -+ 38,4 + 23 = 104,6 gem, 
__ 43,2-19 + 38,4 - 3,82 + 23 -0,5 


Ho Se "59 — 9,34 cm, 
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die neuen Förderrinnen mit auswechselbaren Boden- und Seitenblechen 

noch den Vorteil, daß die einzelnen Bleche sich etwas dehnen können, 
ohne daß eine nachteilige Spannung hervorgerufen wird. k 

— 800 + 87 =887 kg Fig. 149 zeigt zwei auf Briicken montierte 50 und 60 m lange Fórder- 

FAA" 1200 Ka BCE rinnen zur Beschickung von Kalksteinsilos. Weitere vier Rinnen in Ver- 

; | 3 . bindung mit Strenges Materialspendern dienen zur Entnahme der Kalk- 

b) Obergurtstab 5—6. M = 150600 cm/kg. Gewählt wird der | steine aus deh Silos. Die Beschiekung und Entleerung der Silos erfolgt 

(Querschnitt nach Fig. 146, Skz. 3 zu: | also auf einfachste Weise vollkommen mechanisch. 


F = 43,2 + 45,4 + 23 =111,6 gem, 


Jy = 803 + 1014 = 1817 emt 


Die größte Beanspruchung tritt im Stab 4 auf mit 
83420 112900 
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Fig. 147. Z. A.: Verlängerung einer Kranbahn. Fig. 149. Z. A.: Förderrinne mit auswechselbaren Boden- und Seitenblechen. 
99.13 Ä Für scharfkörniges oder heißes Fördergut hat man übrigens auch 
Ja == — + 2- (177 + 19,2 3,82?) + 4665,6 + 43,2 - 19? — 21187 cmt, | gewöhnlich etc? Rinnen mit einem Bodenbelag verwendet. Diese 
3 zeigen jedoch den Ubelstand, daß das feine Material sich zwischen 
Jx = 21187 — 104,6 - 9,34? — 12060 cm*, Rinnenboden und Bodenbelag schiebt. Hierdurch wird die Rinne zum 
12060 Nachteil für den Kraftbedarf und für die Haltbarkeit des Antriebes 
Wa= - ~,- = 1290 em’, unnötig belastet. Dieser Ubelstand wird noch durch das größere Ge- 
9,34 | wicht des doppelten Rinnenbodens erhöht. Bei heißem Fördergut bieten 
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Kolbenschiebersteuerungen. 
Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt, Hildburghausen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 25 und Abbildungen, Fig. 151 u. 152.) 
Nachdruck verboten. 
Seit man im Dampfmaschinenbau zu größeren Umlaufzahlen und 
höheren Dampfspannungen übergegangen ist und durch die allgemeine 
Einführung des Heißdampfes ein vorzügliches Mittel zur Verminderung 
der Wiirmeverluste des Dampfes in der Leitung sowie beim Eintritt in 
den Zylinder gefunden hat, machen sich zumal infolge der besonderen 
Eigenschaften des Heißdampfes heute andere Forderungen als früher 
beim Entwurf der Dampfmaschinensteuerung geltend. 
Bei größeren Maschinen findet in der Regel die zwangläufige 
Ventilsteuerung mit Flachregler Verwendung (z. B. Lentz- oder Proell- 
Schwabesteuerung), während für kleinere Zylinderabmessungen, besonders 


bei stehenden Maschinen, der Kolbenschieber mit Flachregler eingeführt | Füllung . . . . 


ist. Der Riderbuchsenschieber, der allein von den übrigen Schieber- 
steuerungen als völlig entlasteter Schieber in Betracht käme, würde bei 
höheren Uberhitzungstemperaturen sehr stark dem Verziehen ausgesetzt 
sein, so daß nur der einfache Kolbenschieber, auch Rohrschieber ge- 
nannt, zu verwenden ist, bei dem e 

eine Veränderung der Füllung 
allein durch Einwirkung des Reg- 
lers (Flach- oder Achsenreglers) auf 
die Größe der Exzentrizität oder 
des Voreilwinkels möglich ist. 

Gegenüber der zwangläufigen 
Ventilsteuerung hat die Kolben- 
schiebersteuerung den Vorteil 
größerer Ubersichtlichkeit und 
einfacherer Bauart, ist also wegen 
der geringen Anzahl ihrer Teile 
weniger als jene der - Gefahr 
falscher Einstellung, sowie der 
Abnützung und Deformation der 
Einzelteile ausgesetzt. Die Tren- 
nung von Einlaß- und Auslaß- 
kanälen, die bei Ventilmaschineu 
fast allgemein a ch ist 
und einen geringeren Wärmeaus- 
tausch, also geringeren Kondens- 
verlust zur Folge hat, weil hier- 
bei die Temperatur der Wan- 
dungen geringeren ee Jn 
ausgesetzt ist, bietet bei Ver- 
wendung von Heißdampf wenig 
Vorteil. Je größer die Über- 
hitzungstemperatur ist, um so 
eringer ist der schädliche Ein- 
uß der Zylinderwände, so daß 
dieser bei Sattdampf vorhandene 
Vorteil der Ventilsteuerung gegen- 
über dem Kolbenschieber bei Heiß- 
dampf fast verschwindet. 

Im folgenden seien nun die 
wichtigsten Ausführungsformen der 
Kolbenschieber an Hand einiger 
Konstruktionsbeispiele vorgeführt. 


1. Der einfache Kolbenschieber. 


Der in Fig. 1 der Taf. 25 
dargestellte Schieber steuert den 
Hochdruckzylinder einer von der 
Maschinenbau A.-G. Balcke in 
Bochum-Frankenthalausgeführten 
Zweifachexpansionsmaschine, de- 
ren Zylinderdurchmesser 320 und 
480 mm sind. Der Hub beträgt 
240 mm, die Tourenzahl n = 90 pro 
Minute. 

Der Schieber ist als ein langes, 
das mit der Schieberstange a, durch die Mitnehmer a, aus Stahlguß 
verbunden ist. Da hierbei das Einmünden von Rippen auf die Lauf- 
flächen vermieden ist, können sich diese bei hohen Temperaturen nicht 
verziehen. Der Schieber arbeitet mit innerer Einströmung, so daß die 
Stopfbüchse nur gegen geringen Überdruck abzudichten hat. Da aus 
konstruktiven Gründen das vom Achsenregler beeinflußte Hochdruck- 
exzenter außerhalb des Kurbellagers sitzt, erfolgt der Antrieb der 
Schieberstange mit Hilfe der in Rotgußbüchsen b, oben und unten ge- 
führten Stange b und eines an deren Ende befestigten Mitnehmers. 
Durch diese Anorduung werden geringe schädliche äuine - gewonnen! 


ußeisernes Rohr a ausgeführt, 





Fig. 160. Z. A.: Kühlturm in Eisenbetonausführung. (Text siehe S. 82.) 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 








Die Bewegung des Schiebers wird eingeleitet durch ein sog. Dreh- 
exzenter, das in Verbindung mit dem Flachregler steht. Auf dem Um- 
fang eines festgekeilten Exzenters mit der Exzentrizität r — 11 mm sitzt 
lose ein zweites Exzenter mit der Exzentrizität r, — 23 mm, dessen 
Mittelpunkt durch den Regler auf einem Kreisbogen um den Mittel- 
punkt des festen Exzenters verschoben werden kann. Diese Bahn des 
Exzentermittelpunktes (Zentralkurve) ist dem Schieberdiagramm in 
Fig. 151 zugrunde gelegt. Die größte resultierende Exzentrizität be- 
trägt bei der eingetragenen größten Füllung 29,5 ınm. Das Diagramm 
ergab folgende Werte: | 








Normalfüllung 

















| | | Maximalfüllung | 
| oben | unten | à oben S unten 
Voreinströmung i a EUN A > dP dE 
E Zi dl 0 | 19,5%, | 53%, 49°), 
Vorausströmung . . . . .| 35%, | 35%, 149), 15°, 
Kompression i zeg | BBS. | DRÉI ot | 449 
Einströmdeckung e. . . .| 205mm 19 mm | 20,5 mm | 19 mm 
Ausstrómdeckungi. . . . 1,5 mm; 1,5mm |— 1,5 mm) LA mm 
Die Ausbalancierung von 
Schieber und Antriebsgestänge 


kann durch Vergrößerung des 
Durchmessers am oberen Teile 
des Schiebers erreicht werden. 
Dann wirkt auf die obere, größere 
Fläche ein größerer Dampfdruck 
als auf die untere, weshalb der 
Dampf den Schieber zu heben 
sucht. Beträgt z. B. das zu he- 
bende Gewicht G=33 kg, und 
ist die Admissionsspannung 10 At, 
so kann wie in Fig. 1 der Gewichts- 
ausgleich erreicht werden, wenn 
der obere Durchmesser — 72 mm, 
der untere — 69 mm genommen 
wird. Denn durch diese Vergröße- 
rung des oberen Durchmessers 
lassen sich ausgleichen: 


2, 2 


4 4 

(Uber den Regler dieser Ma- 
schine ist in Heft 3 berichtet 
worden.) 

Soll der Kolbenschieber aber 
für Heißdampf verwendet werden, 
so ist er, ähnlich wie der Dampf- 
kolben, mit Liderungsringen zu 
‚versehen. Ohne diese würde er 
nur bei einer bestimmten Tem- 
peratur abdichten, bei jeder ande- 
ren dagegen klaffen oder klemmen. 

Ein Schieber, bei dem der 
dichte Dampfabschluß durch 
federnde Ringe c, erreicht wird, 
ist der in Fig. 8 u. 9 dargestellte 
Heißdampfkolbenschieber der 
Firma R. Wolf in Magdeburg. 
Zwischen dem Schieber e und der 
Laufbüchse d ist so viel Spiel, 
daß auch bei grüßter Wärmeaus- 
dehnung des Schieber kein Klem- 
men eintritt. Der Schieber arbeitet, 
damit die Stopfbüchse nur gegen 
das ala abdichtet, mit inne- 
rer Einstrómung; auch hier ge- 
schieht die Verbindung von Schie- 
berstange c, und Schieber durch 
eingesetzte Mitnehmer c,. Bis 
jetzt schon bei über 2200 Lokomobilen mit Heißdampfbetrieb einge- 
führt, hat sich dieser Schieber überall, auch bei höchsten Dampf- 
temperaturen als völlig zuverlässig bewährt. : 

Die Maschinenfabrik Gebr. Sulzer in Winterthur-Ludwigshafen ver- 
wendet statt der schmalen Liderungsringe an ihren Kolbenschiebern 
einen einzigen durchgehenden Ring, wie z. B. eine von der Firma auf 
der Nürnberger Ausstellung eer Ce Maschine zeigte. 





2. Doppelkolbenschieber. 


_ Bekanntlich werden beim einfachen Kolbenschieber mit der Ver- 
änderung der Füllung auch die Vorausströmung und’ die Kompression 


geändert, so daß bei größeren Füllungen die Kompressionsendspannung 
einen sehr kleinen Wert erreicht, während bei den kleinsten Füllungen 
die Kompression allzu früh beginnt. Wenn dieser Nachteil bei kleineren 
Maschinen auch wenig ins Gewicht fällt gegenüber der Einfachheit der 
Steuerung, sucht man doch bei größeren Zylinderbohrungen (von ca. 
300 mm an) die Vorausströmung und Kompression unabhängig von der 
Füllung zu erhalten. Dies führt zu den Doppelschiebersteuerungen 
nach Einkamimer- und Zweikammerbauart, bei denen ein vom Achsen- 
regulator beeinflußter Schieber die Expansion und ein von cinem fest- 
gekeilten Exzenter bewegter Schieber (Auslaß- oder Grundschieber} 
den Auslaf steuert. 

Zunächst sei hier eine a dag er hie a nach Einkammer- 
system nach den Patenten des Zivilingenieurs B. Stein in Berlin an 

and einer Ausführung der Erfurter Maschinenfabrik Franz Beyer & Co. 
besprochen. Der Schieber in Fig. 4 bis 7 steuert eine Auspuffmaschine 
stehender Bauart von 300 mm Zylinderdurehmesser und 350 mm Hub, 
die 200 Uml./Min. macht. 

Wie beim Riderbüchsenschieber bewegen sich hier iu den beiden 
Schieberbiichsen e zwei Schieber konzentrisch ineinander, der Grund- 
schieber e, und der Expänsionsschieber e,, beide mit innerer Einstri- 
mung ausgeführt. Der durch die Schlitze an der Stoßstelle beider 
Schieberbüchsen eintretende Dampf strömt durch die auf dem Umfang 
des Expansionsschiebers eingefriisten Schlitze und gelangt, wenn dieser 
Schieber eine Relativbewegung von 17 mm bezw. 17,5 mm gemacht hat, 
in den ringfórmigen Raum des Grundschiebers. Bei dieser Art der 
Dampfeinstrómung ist für relative Mittellage beider Schieber der Grund- 
schieberkanal völlig gegen die Dampfeinstromung abgesperrt, so daß 
hier wirklich absolute Nullfüllung erreicht werden kann, wenn man die 
kleinste Relativbewegung des Expansionsschiebers (-= 14 mm nach dem 
Diagramm) um eine gewisse Sicherheit (im Diagramm oben 4 ınm, 
unten 3,5 mm) kleiner macht als die beiden Deckungen (oben 17,5 min, 
unten 17 mm) in relativer Mittellage. Bei den Steinschen Steuerungen 
ist somit das Auffüllen der Grundschieberkanäle, das bei anderen Kon- 
struktionen auch für Nullfüllung möglich ist, und das besonders bei 
hohen Admissionsspannungen und Kondensationsmaschinen zu sehr 
hohen Umlaufszahlen bei Leergang führen kann, völlig ausgeschlossen. 
Der Grundschieber ist nach innen, also nach der Einströmseite, durch 
die schmalen, gußeisernen Ringe f,, nach außen durch die breiten 
Liderungsringe f, abgedichtet, der Expausionsschieber durch die Ringe f. 
Der von einem festen Exzenter hergeleitete Antrieb des Grundschiebers 
erfolgt durch ein die Expansionsschieberstange e, umfassendes Rohr g, 
das mit der am unteren Flansch g, des Grundschiebers befestigten 
Traverse g, aus Stahlguß verschraubt ist. 

Das Diagramm ist ähnlich wie für die Ridersteuerung zu entwerfen, 
da man auch hier die Relativbewegung zweier ineinander laufenden 
Schieber zu betrachten hat. Das feste Grundexzenter (28 mm) wird mit 
dem auf geradliniger Zentralkurve verschiebbaren Expansionsexzenter, 
dessen Exzentrizität von 24%/, über 10 auf 24°), mm geändert wird, im 
Parallelogramm nach bekannter Konstruktion zusammengesetzt zu den 
resultierenden Exzentrizitáten 13'/, mm für Nullfüllung, sowie 51'/, mm 
für ik Füllung. Die 


Fmex Mittelpunkte der fiir die 

do \ eingetragenen Füllungen 

No | ermittelten Relativschieber- 

aw Bo | kreise liegen auf einer 
7 Ka Geraden. Die Finström- 


deckung des (Grundschie- 


MP de A bers ist oben 15,5 mm, 
A unten 13,5 mm, entsprechend 

A af und 60°% größter 
NS Füllung. Die Ausström- 
deckung beträgt oben 


ð mm, unten 10 mm ent- 
sprechend 25°/, Kompres- 
sion und 7 °/, bezw. 5%/,Vor- 
ausstrómung. 

Die Zweikammer- 
steuerung, bei der Grund- 





Co E j und Expansionsschieber in 
Vau F max., getrennten Räumen, d h. in 


verschiedenenLaufbüchsen 
sich bewegen, eignet sich 
besonders für überhitzten Dampf. Die Fig. 10—14 zeigen eine solche 
Steuerung an einer von der Maschinenfabrik R. Trenck in Erfurt aus- 
geführten Maschine von 250 mm Zylinderdurchmesser und 450 mm Hub. 

Der Grundschieber h wie der Expansionsschieber h, sind als ein- 
fache, gußeiserne Rohre ausgeführt, bei denen die Einmündung von 
Rippen auf die Laufflächen vermieden ist. Der Eintritt des Dampfes 
in den Schieberkasten erfolgt in der Mitte, so daß ein Überströmen des 
Dampfes nach dem Grundschieber erfolgt, sobald die Exzentrizität des 
Iixpansionsschiebers größer ist als die Deckung 16 mm (Deckelseite) 
und 15 min (Kurbelseite). Aus den durch Einschnürung des Grund- 
schiebers gebildeten Hohlräumen tritt der Dampf in die Zylinderkanäle, 
sobald der Schieber sich um die Einstrómdeckung 12,5 mm nach außen 
bewegt hat. Die Ausströmung erfolgt so, daß die beiden Labyrinth- 
büchsen i nur gegen den niedrig gespannten Dampf abzudichten haben, 
der durch die rechteckigen, nach außen in runden Querschnitt über- 
xcheuden Offnungen i, austritt. 

Bei Zweikammersteuerungen können, weil die Schieber sich in ge- 
trennten Kammern bewegen, also keine Relativbewegungen aufzusuchen 
sind, die sich auf die Bewegung des Expansionsschiebers bezieheuden 
Werte unmittelbar dem Expansionsschieberkreis entnommen werden, 
sind also keine Relativschieberkreise zu entwerfen. 


Fig. 161. 


Z. A.: Kolbenschiebersteuerungen. 


In dem Diagramm Fig. 152 ist die Grundexzentrizitiit r = 32 min 
eingetragen, die bei einem Voreilwinkel von 30°, einer Finstrómdeckung 
von 12'/, mm und einer Ausstrómdeckung von 2mm ‘Deckelseite) und 
6 mm (Kurbelseite) eine Voreinströmung von !;,®;, und eine Kompres- 
sion von 10%, ergibt. Die Expansionsexzentrizität ist nach einer ge- 
raden Zentralkurve E E, zu verkleinern von 32 mm, entsprechend 
60%, und 52%/, größter Füllung, auf 15 mm, entsprechend 0%, und 1,9, 
kleinster Füllung. Dabei ändert sich der Vorcilwinkel von 54° auf Sx 2. 

Fine ähnliche Steuerung (D. R. P. 59355 besitzen die von der 
Diuglerschen Maschinenfabrik A.-G. in Zweibrücken gebauten Heib- 
dampfimaschinen. Die Laufbuchsen Fig. 15) sind mit Rücksicht auf 
Verziehen bei Verwendung von hochüberhitztem Dampf (über 300% C; 
nicht mehr eingepaßt, sondern sitzen nach den Seiten hin mit etwas 


Spiel im Zylinder, so dab sie Teinperaturausdehnungen folgen können. 


, aufweist. 


Gegen den Zylinder sind sie dann durch Packungsringe abgedichtet 
uud durch die Schieberkastendeckel angedriickt. Die Schieber haben 
innere Einstromung und sperren behufs sicheren Abschlusses des Ein- 
trittsdampfes an zwei Kanten ab, nämlich an k und k,. Die Bewegung 
des Grrundschiebers |, wird 






von einem  festgekeilten ar E a 
Exzenter, die des Expan- KS 3 Re 
siousschicbers l, von einem | d e Kë 
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Geschicht in der durch IT o Ser crundr hera 
Pfeile eingetragenen Rich- E A 
tung. Fig. 162. Z. A.: Kolbenschiebersteuerungen. 


Eine vollständige Tren- 
nung der FinlaB- und Auslaßsteuerung, ähnlich wie bei der Ventil- 
steuerung zeigt die in den Me. 2 und 3 dargestellte, von Scharrer A 
Groß in Nürnberg ausgeführte, liegende Maschine von 300 min Zylinder- 
durchmesser, 300 mm Hub uud 250 Umdrehungen in der Minute, die 
bei 10 At. Admissionsspannung ~ 60 PS leistet. Ein- und Auslaf. 
schieber liegen hier auf verschiedenen Seiten des Zylinders und zwar 
behufs, Verkleinerung der schädlichen Räume so nahe an ihm, dab 
eine Übertragung der Exzenterbewegung auf die Schieber mittels 
Schwinge nötig ist. 

Auf dem Umfang des vom Flachregler beeinflußten Einlaßschiebers o 
sind drei Schlitzreihen o, eingefräst, während der von einem fest auf- 
gekeilten Exzenter betätigte Auslaßschieber p zwei Schlitzreihen p, 
Jeder der beiden Schieber besteht aus zwei kurzen Rohren, 
die auf der Schieberstange durch die auf den Stirnseiten eingesetzten 
Bügel o, und p, befestigt sind, wodurch ein Verziehen der Schieber 
ausgeschlossen ist. Durch Anwendung der in die Schieberbüchsen und 
in die Kolbenschieber eingefrästen Schlitze, also durch Teilung der 
Eintritts- und Austrittsquerschnitte wird, wie bei dem einfachen Gitter- 
schieber, ein rascheres Offnen und Schließen der Kanäle und eine Ver- 
ringerung des Schieberhubes, also auch der Reibungsarbeit erreicht. 


Kühlturm in Eisenbetonausführung. 
Von Baumeister J. W. Roth, Neugersdorf i. Sa. 

(Mit Zeichnungen auf Taf. 24 u. Abbildungen, Fig. 150, 153—156.) 

Nachdruck verboten. 
Die bisher übliche Ausführungsweise der Kaminkühler in Holz hat 
neben dem großen Nachteil der raschen Vergäuglichkeit der hölzernen 
Konstruktionsteile, namentlich am Fuß und Kopf des Turmes, auch 
noch den Mangel, daß die Form selbst nicht den Gesetzen der Schiin- 
heit und des Zweckes entspricht. Die hölzernen Türme machen mehr 
oder weniger einen BE und unschúnen Eindruck. Die erwähnten 


Umstände veranlaßten den Verfasser, den in Fig. 150 veranschaulichten 
Kühlturm in Eisenbeton zu entwerfen und auszuführen, und es ergab 


‘ sich dabei, daß die Konstruktion durchaus nicht teurer wird als der 


Taf. 24 ersichtlich. 


übliche Holzbau. 

Die leichte Anpassungsfiibigkeit des Eisenbetons an die Erforder- 
nisse der Praxis gestattete, den Kühlturm charakteristisch auszubilden 
und somit den unteren Teil mit der Rieselanlage von dem oberen Teil, 
dem Auftriebsschachte a sinngemäß zu trennen. Wie die Ab- 
bildung erkennen läßt, ist die Erscheinung und die Wirkung des Eisen- 
betonkühlturmes als Bauwerk wesentlich vorteilhafter als die der be- 
kannten hölzernen Kaminkihler. 

Die Einrichtung der Kühlanlage ist aus den Zeichnungen auf 
In den Fig. 1 u. 2 bedeutet A den Maschinenhaus- 
keller, B den Akkumulatorenraum, C eine Grube, D die Garderoben. 
E einen Brunnen, F das Kesselhaus. Das aus der Maschine ausgestobene 


¿ und durch Rohrleitung l, nach dem Behälter 1 gedrückte Koudensat 


wird durch die über dem Wasserbehälter m auf einer Eisenbetonkonsol- 
platte aufgestellte Turbinenpumpe n von 1 mittels Leitung n, nach 
dem Kiihlturm gedrückt. Nach Durchrieselung der in Fig. 9 der Klar- 
heit wegen nicht mit veranschaulichten Verteilung o, sammelt sich 
das Wasser im Kühlturmbecken p. Das gekühlte Wasser fließt wieder 
unter einer Tauchwand hinweg und durch die Robrleitung p, mit natür- 
lichem Gefälle dem Behälter m zu, von wo es, die Maschinenpumpe q 
durch die Leitung q, wieder anholt. Der Uberlauf des Kühlturm- 
beckens p (Fig. 9), sowie der Uberlauf des Behälters m findet nach der 
Entwässerungsleitung des Grundstückes statt. Ebenso kann das Kiibl- 
turmbecken an der Sohle durch das Rohr s entleert werden, sobald 
vom Schacht t aus der Pfropf u durchgestoßen wird. 


Die eigentliche Eisenbetonkonstruktion des Turmes ist in den Fig. 6 ` 


bis 8 und 11 bis 15 dargestellt; die konstruktiven Einzelheiten lassen 
die Verwendung des Eisens deutlich erkennen. Die Zwischenfelder 
sowie die Verteilung und die Zugangstreppe sind aus Holz hergestellt. 

Der Kühlturm wurde bei Lieferung aller Materialien, einschließlich 
Erdarbeiten, Kühlturmbecken und Anstrich der Holzteile, jedoch aus- 
schließlich der Rohrleitung, für den mäßigen Preis von 3590 M. her- 


gestellt. Hiervon entfallen 
auf Erdarbeit 75 M. 
„ den Bebälter p e % 1315 ,, 
, die Eisenbetonkonstruktion . 1350 ,, 
» o Holzarbeit 850 „, 
3590 M. 


Standfestigkeitsnachweis. 


Lichthóhe: 21,00 m. 
Einheitswinddruck: 


N 
Lie Š p = 115 + 0,5 - 21 = 127,6 kg/qm, 
= | 
le p= Ge — 90,25 kg/qm. 
Er | $ | r è a) Obere Bekrönung (Fig. 153 u. 155, Skz. 1): : 
ps E 


Belastung: 





0,22 - 0,80 (2,75 + 2,31) 2 - 2400 — 1604 kg 
0,16 - 0,30 (2,50 + 2,34) 2 - 2400 = 1117 „ 
2721 kg 
x a — 680 kg, M= 000 19860 cm/kg. 





Also genügt für dieses Moment der Querschnitt 
nach Fig. 155, Skz. 1. 


b) Oberste Schaftteile: 
Die ne erfolgt unter Annahme 
Querschnittes I—I (Fig. 155). _ 
Belastung: 
ein Schaft: 


des - 








R 3,20 - 0,16 - 0,16 - 2400 — 235 | 
$ die sich daranschließende 

= - Bretterschalung . . 2. 2,15-3,85- 20 + 19 = 185 © 

l u 420 

N von oben: 680 
4 wi WET E Q u 1100 \ 
ch Das Gewichtsmoment ist: | 

Se Mg = 4400 - 1,25 = 5500 mike, 


Fig. 163. Z. A.: die windgetroffene Fläche: 


Kühlturm in Eisen- 2,50 + 2,50 
EE Fw = Hä. 4,50 = 15,915 qm, 
der Schwerpunktsabstand : a = 2,25 m, 


das aktive Windmoment: 


Mw = 15,915 - 90,25 - 2,25 =3242 m/kg,  My>> Mw. 


Hier kommt nun in Frage die Druckerhóhung in dem auf der Turm- ` 


Leeseite gelegenen Schaft: 
E Mw 8242 ii 
"9. 2(1,25 —0,08) 3300 8 
Der obere Schaftteil (Fig. 155, Skz. 2 u. 3) hat ein Trägheitsmoment 
nötig von: 
2081 - 10 - 880? 


10- 140000 
fe = 4 Durchm. 8 mm. 





Ierf. = 
Fp = 16/16 em, 
Das Trägheitsmoment dieses Querschnittes ließe sich unschwer er- 
mitteln; es ist Ivorh. = 6414 cm‘. | 
Oberer Querverband in Höhe I-I. (4 Stück Balken.) 
Winddruck: P = 4,50 - 1,25 - 127,6 = 718 kg. 
Angenommen ist: Länge des Balkens a = 250, 


Koeffizient für das Durchbiegen o = 1,33. 
Erforderliches Triigheitsmoment: 


718 - 10 - 250? 


= 2150 cmt, 
gewählt: 


— ERA E ge gar? 
Terr. == 1,33 10. 140060 426,3 cin, 
gewählt: B/D == 12/29 em, fe = 4 Durchm. 8 mm. 
Gegen seitliches Ausknicken ist vorhanden: 
` 5 
Zvorh. E Se SS l5.4- 0,50 KI 4,6* == 3020 emt. 


Schaftteil f: Querschnitt 11 — II (Fig. 153) 
| Belastung: 
ein Schaft: von oben .. . . 1100 kg 
Querverhand e: (250 — 0,32) -.58 == 127 kg 
‘i o: Schaft d und f . . = 127, 
2,00-0,16-0,16-2400 == 123 ,, 
4,50-0,18-0,18-2400 = 350 ,, 
Vouten: 4-0,16-0,16 . 5: 0,12 - 2400 s5 Ji 
Schalung: S - 2,18 - 6,05 -20 + 68 . == 332 ,, 
= 2174 kg 
und G = 4 Q = 8696 kg. 
Das Gewichtsmoment ist: Mg = 8696 - 1,30 == 11308 m/kg , 
50 + 2 — 
die windgetroffene Fläche: Fw = a a a V 2. 11,00 == 39,65 qm, 
2.250 +260 11 ` 
der Schwerpunktsabstund: a = 25019260 3 7 5,47 m, 
das Windmoment: Mw == 39,65 - 90,25 - 5,47 = 19600 mjkg. 
SE N n G, M 
Bekanntlich ist allgemein: kb = rw: 


Hierin ist: F -= 4 (18? 4- 8 - 0,502 - 15) = 1537,6 qem, 
und unter Vernachlässigung der auf der Nullinie liegenden beiden 
Säulenquerschnitte ist: 


= 2(182 + 8 - 0,502 - 15) (0,5 (260 — 18) y 2} 
0,5 - 260 Y 2 
== 122 120 com. 


W 


, 


_ 768,8 - 171,11 
=. "mm 7 
Unter Einsetzung obiger Werte ist: 
8696 , (19600 — 11308) 100 


a tel Beer Ge, E +6 7 
Kb = 75376 — 152120 SE EE 
auf der Turm-Leeseite: ky = + 12,45 kg/qem (Druck), 
auf der Windseite: bp =— 1,13 kg/qem (Zug). 


Der gesamte Querschnitt des Turmes bei II—II ist mithin voll- 
ständig sicher. 













2333 = 
33,3 
an ger 


18£7 





Fig. 154. Z. A.: Kúhlturm in Eisenbelonausführung. 


Die Druckerhöhung in dem auf der Turm-Leeseite gelegenen 
Schafte f: 
Pra op 2m 
2-V 2-(1,30 — 0,09) 
P = 21,74 + 5740 = 7914 kg. 
a 7914 . 10 - 450? 
ef= 307140000 
184 
12 
Der Schaft f besitzt mit dem Querschnitt nach Fig. 154, Skz. 
cine hinreichende Knicksicherheit: 
Fp = 18/18 em; 


5740 kg, 


— 11 488 em‘. 





+ 15-6 - 0,502 - 5,5? = 10500 + 1976 == 12476 em), 


Ivorh. = 


fe = 8 Durchm. 8 mm. 
/10 - 2100 000 


es ern 
"H 80.15- 12,45 


Rundeisen: == 29,25 em, 


gewählt: 25 cın. 
Querverband e: 
Winddruck: P = 6,50 - 1,25 - 127,6 = 1039 kg. 
Das erforderliche Trägheitsmoment ist rund: 
€ 3 
ET at, 
gewählt (Fig. 154, Skz. 3): B/D = 12/20 cm; fe — 4 Durchm. 8 mm 
(wie eben angegeben: Ivorh. = 3520 cm‘). 
Querschnitt III—III (Fig. 153): 
Zunächst ist hervorzuheben, daß der Schaftteil f (Fig. 154, Skz. 1) 


nicht vertikal gelegen ist, wie dies bisher der Einfachheit halber un- 
genommen wurde, sondern zur wagerechten Ebene um den Winkel 


0 EN 
tg « = 7 geneigt ist. 


45 
7,0 





Die Standfestigkeit des oberhalb des Querschnittes III—III ge- 
legenen Turmteiles wird durch die bisher vernachlässigte Eigenschaft 
nur erhöht, ohne daß die Festigkeit des Teiles bei der Kontrollrechnung 
wesentlich zu günstig erscheint. 

Bei Annahme ebener Flächen zwischen den Querschnitten IT —II 
und III — III ist zunächst die Größe der windgetroffenen Fläche zwischen 
diesen Schnitten: 

260 i- 405 


w — `) 


V 2. 2,833 = 10,988 qm, 


2.260 + 405 2,333 r 
= ës o = LA m. 
260 -+ 405 3 
Da die Flächen aus architektonischen Gründen in der aus der Aus- 
führungszeichnung hervorgehenden Art gekrümmt hergestellt werden 
sollen, so wurde der Windeinheitsdruck unter Zugrundelegung theo- 
retischer Achsenlängen der Betonstäbe des skizzierten Turmes ermittelt. 


Es ist: p” — 49% _ 90 95 . 0,960 = 86,7 kg/cm. 


2,425 
Das Winddruckmoment auf dem Querschnitt IIT—III ist: 
Mw = 19600 -;- 2,333 (39,65 - 96,25) — (10,988 - 86,7) - 1,08 — 25995 m/kg. 
` Belastung: 
2174 kg 


2359 kg 


der Schwerpunktsabstand: a= 


Vom Turmteile über Querschnitt Il--II: ein Schaft: 
2,24 - E - 0,20 - 0,24 - 2400 


2 
2 242: 
Schalung zwischen gli: > er J SE 


Strebe h (Fig. 154, Skz. 5 und 6): 2,52 - 0,28 - 0,28 - 


Querverband g: 
2,425 - 20 - 48 148 kg 


2400 -= 475 kg 





Fig. 166. Fig. 156. 
Fig. 155 u. 156. Z. A.: Ktihllurm in Eisendetonausführung. 


Der in der Strebe h auftretende größte Druck ist: 
28955 3106 - 3,42 
eet E A y —— QU 
P = 4937 815 = 9254 kg. 
Der Strebe ist ein Trägheitsmoment zu geben von 
9254 .10.252° 14,15 - 9254 
10.140000 7 361 ° 
= 4204 + 50655 = 54859 em‘, 
gewihlt (Fig. 154, Skz. 4): 
2 Durcbm. 14mm und 8 Durcbm. 8 mm 
} — I) fy . A E ees . ss e < 
EE ez 2 Durchm. 14 mm und 3 Durchm 8 mm 
mit 


Ierf. = 





22.281 
12 
also ist der Querschnitt hinreichend. 
Gegen seitliches Ausknicken hat der Querschnitt 


4204 cm‘ als Trigheitsmoment aufzuweisen. 
bei einem Schwerpunktsabstand von: 


4,80 - 3,08 + 8,6 - 1,50 


- 15. 9,17 - 10,52 == 40310 -:- 15198 = 55508 emi: 


Ivorh. = 


mindestens 
In dieser Beziehung ist 





ri tom, 
992 
vorhanden: Ivorh. = Ee + 15 - 10,18 : 4,72, 


== 24840 -+ 3368 = 28 208 cm!. 
In der Stütze h tritt im Hóchstfalle ein Zug auf von: 
28995 3106 - 3,42 
Z= “493 ous = 2496 kg. 
Dieser wird von dem vorhandenen 10,18 qm Eisenquerschnitt gut auf- 
genommen. 
Querverband g: 


Winddruck: 2,50 


SCH 
Auf den Verband g wird von der Strebe h ein Druck ausgeübt von: 
‚__0,955 - 3106 ` 

D'=- 2393.3 7 902 kg. . 

In einem der Stäbe des Verbandes e tritt im Höchstfall ein Druck auf 
von: P = 1771 + 902 — 2673 kg. 


P’ = 1039 + 4,50 - 127,6 = 1771 kg Druck. 


| Windgetroffene Fläche zwischen Querschnitten IIT— III 





Das erforderliche Triigheitsmoment ist: 
2673 : 10: 2422 
Tert. == 1,38. 2673 -10- 24 


10.140000 
gewählt (Fig. 156, Skz. 1): B/D = 14/22 em; 
Querverband i: 


Winddruck: Di 1771 -- 


== 1490 eint, 


fo -= 4 Durchm. 8 mm. 


3,420 1 5,326 
Sy = 


2,333 - 86,7 — 2656 kg. 


ge 


Wirkung der Strebe h: 
pe 9254 - 0,625 
7 RK EE 
Die in dem Querverband i auftretende Zugkraft ist groß: 
Z = 2656 + 2254 = 4910 kg. 
Es sind oben 2 Duichm. 14 mm und unten 2 Durchm. 14 mm und 


2 Durchm. 8mm Eisen in D/B = 22/14 cm (Fig. 156, Skz. 2) Beton- 
querschnitte vorgesehen. 


= 2254 kg. 


_ 4910 
7,16 
Die aus architektonischen Gründen vorgesehene Betonverkleidung an 
dem betrachteten Querverband wird mittels besonders eingelegter 5 ının 
Durchmesser Eisen bieguogssicher getragen. 

Der Stützendruck des Turmteiles über dem Querschnitt 111 — 11] 
nebst Verband i ist: 


Die Eisenbeanspruchung ist nur: k = 686 kg/qem. 


v 9254- 493 
5326 
der Querschnitt des Schaftes an dieser Stelle: 
Fy - : 23,28 em; fe = 4 Durchm. 14 mm. 
Innerhalb des Querverbandes i ordnen wir einen Kreuzbalken mit: 
und fe== 2 Durchm. 14 om 
2 Durchm. 14 mm. 


(1.50 m über Erdoberfläche) 


DIB = 14/18 em (Fig. 156, Skz. 3) 


Querschnitt IV—IV (Fig. 153): 


; Belastung: 
von oben durch Strebe h aa — 3106 kg 
Querverband i nebst Verkleidung, rd. i -150.355 = 532 ,, 
Eckaufbau: 0,75 -0,40 - 0,40 - 2400 = Ds ,, 
Schalung: > - 3,65 — 6,15 - 20 -+ 90 == 38 ,, 
Querbalken: 1= ; - 3,05 -0,20-0,52-2400 . = 046 ,, 
Schaft: O17 ae + 0,2025 4 0,1261) - 2400 . == 2011 


3 


das (rewichtsmoment also: G = 4 Q = XW 084 kg, 
My == 28084 . 2,35 = 66000 m'kg. 


Q -= 1021 kg 


und IV— IV. 


Fy = 


5 — 4,7 Seet 
__ 4,05 a 4,70 2 -6,17 = 38,06 qm. 


Schwerpunktsabstand dieser Fläche von IV— IV: 
a= ee ced = 3,00 m 
3 8,75 pre 
Wiuddruckmoment: 
Mw = 28995 + 6,17 - 4533 -+ 3,00 (38,06 - 90,25) = 67250 m;kg. 
Die Druckerhóhung in dem auf der Leeseite des Turmes gelegeuen 
Schafte: 
>» — 67250 ; 
Pw = y. 2.2125 = 11206 kg, 
P == Q -+ Pw == 7021 + 11206 = 18227 kg; 
unterer Querschnitt: 
Fy = 45/45 em (Fig. 156, Skz. 4); fe == 4 Durchm. 14 mm. 


Kontrolle der Standfestigkeit: 
Belastung: 


von oben (IV—IV). == 28084 kg 


Fundament (Fig. 156, Skz. 5): 


3,00 
3 
d, be 


A P 
3 : (11,200 -+ 17,602 -;- 14,047) 2400 
Ä ae - 2400 - 2,75 


F == 535 - 535 == 286225 qem. 


(28,580 + 25,000 -+ 26,768) 2400 


Vouten: 4 1186 kg 


Q = 128030 kg © 
Sohlfläche: 


Der Winddruck auf den ganzen zutage liegenden Teil des Turmes ist: 


Pw = 4533 -+ 3449 -+ 1,50 - V 2 -90,25 = 8912 kg. 


4,70 + 5,00 
2 
Das Winddruckmoment mit Bezug auf die Erdoberfliiche ist: 
M’ = 67250 + 1,50 - (4533 -+ 3449) - 930 - 0,74 = 79915 m/kg. 
Folglich ist das auf die Grundbausohle wirkende Winddruckmoment: 
M = 79915 ; 2,00: 8912 — 97739 m/kg. 


=-— 


Der Ausschlag des Druckmittelpunktes von der Mitte ist: 
a, = pee i 0,763 m 
ae 
k, = 0,118 - 5,35 = 0,631 m. 

Die Pressung der Bausohle durch das Eigengewicht ist: 


128 034 
vo == O86 225 = 0,448 kg/qem. 
Die größte Kantenpressung am Bande der Grundplatte: 
PAE AN 
S” = 0,448 (1 l- eer = 0,99 kg/qem, 


Die Bodenbeanspruchung ist für den (dem dauernden Aufenthalte von 
Leuten nicht dienenden) Kühlturın als sehr gering zu, bezeichnen: 
auch bei Stoßwinden tritt kein Setzen des Grundes ein. Die Stand- 
festigkeit des Bauwerkes ist erwiesen. 





Kesselhaus - Bekohlungsanlagen 





mittels Elevatoren, Transportbändern und 
"Serie com | ` ` 
(Mit Abbildungen, Fig. 157 u. 158.) EN! re 
(SchluB.) Nachdruck verboten. | (heed 


3. Kesselhaus-Bekohlungsanlage 
für das Kraftwerk derKgl. Eisenbahn- 
direktion auf Bahnhof Saarbrücken, 

Dem Kohlenbunker A (Fig. 157) an der 
ee des Kesselhauses wird die Kohle 
durch eine Becherkette B zugeführt. Für die 
Entnahme der Kohle aus dem Bunker und zur 
Verteilung auf die Kesselfeuerungen dient ein 
Elevator a in Verbindung mit zwei Transport- 
schnecken b e, von denen jede mit Rücksicht 
auf die verschiedene Betriebsweise der Becher- 
kette zum Füllen des Bunkers und der zweiten ` 
Förderanlage einen besonderen Antriebsmotor 
besitzt. Der Motor e für die Fördereinrichtungen 
im Kesselhaus treibt auf ein Vorgelege f, von 
dem über die Scheiben f, und f, die Schnecke e, } 
über die Scheiben g, g die Schnecke b und 4 
über die Scheiben h h, und ein Kegelräderpaar h, 
die Antriebswelle des Becherwerkes a umgedreht 
wird. Aus der Verteilungs- 
schnecke rutscht dieKoble 
durch schräge Schlotten e, 
den Fülltrichtern d der 
mechanischenFeuerungen 
von selbst zu. Eine selbst- 
tätige Ausrückvorrich- 
tung wirkt nach Füllung 


| 
e | 
| 


: Le STEE an` GD 
AR? — 




















der Trichter und Schlotten 
auf den Anlasser des An- 
triebsmotors ein und 
bringt diesen zum Still- 
stand. Bei Handhabung 
der Einstellvorrichtung 
wird die Fernausrückung 
selbsttätig wieder zurück- 
gestellt. Diese Einrich- 
tung macht einen Über- 
laufstutzen am Ende der 
Transportschnecke über- 
flüssig und bewirkt eine 
Ersparnis an Betriebs- 
kraft. Die Hochlegung 
der Schnecke ist mit 
Rücksicht darauf erfolgt, 
daß der Raum vor den 
Kesseln zur Reinigung 
oder zum Ersatz der 
Wasserrohre freibleiben oder leicht freigemacht werden kann. 

4. Kesselhaus-Bekohlungsanlage der Firma Fr. Crépin, 
Spiritus-Brennerei und Preßhefefabrik in Stettin. 

Unter gleichzeitiger Vergrößerung der Kesselanlage um einen Kessel 
wurde das Kesselhaus nachträglich mit mechanischer Kesselhaus- 
Bekohlungs- und Feuerungsanlage sowie einer Kohlenbrechvorrichtung 
ausgerüstet. Die Topfschen Katapultapparate gestatten zwar die Ver- 
feuerung von Kohle bis zu 10 cm Stückgröße. Da jedoch die hier 











verwendete englische Förderkohle größere Stücke aufweist, war eine | 


besondere Zerkleinerungsvorrichtung a (Fig. 158) erforderlich. Diese 
ist in der Einwurfgrube aufgestellt und ro eingerichtet, daß die Kohle 
mit geringer Grusbildung auf die gewünschte Stückgröße zerkleinert 
wird. Die Kohle fällt aus dem Brecher in ein schräg ansteigendes 
Becherwerk b, das sie oben in eine automatisch registrierende Wage c 
ausschüttet. Die Verteilung der Kohle auf die Kesselfeuerungen erfolgt 
von der Wage aus nach den Seiten hin, und zwar kann durch ent- 
sprechende Einstellung einer in die Gabelschlotte eingebauten Umwurf- 
klappe die gewogene Kohle nach Bedarf der rechts oder links liegenden 
Schnecke zugeführt werden. Da zur Vereinfachung des Antriebs- 
mechanismus beide Schnecken d d, eine gemeinsame A 





chse (also auch | 
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läuft. 


| 


E] 
e — —* 





gleiche Umlaufsrichtung) besitzen, ist die cine Schnecke rechts-, die 
andere linksgängig ausgeführt. Des fehlenden Silos wegen besteht der 
Kohlenvorrat nur in dem Inhalt der Fiilltrichter der mechanischen 
Feuerungsapparate, sowie der Zulaufschlotten e, und der Transport- 
schnecke. Von Silos konnte abgesehen werden, da hier die Gefahr 
des Kohlenmangels nicht groß ist. Wenn England als Lieferant 
versagen sollte, so ist auf deutsche Kohlen irgend einer Herkunft 
zu rechnen. 

Der Antrieb erfolgt durch einen einzigen Elektromotor f, dessen 
Leistung der beabsichtigten weiteren E der Anlage ent- 
sprechend groß bemessen ist. Er treibt auf ein Vorgelege f,, von dem 
über die Scheibe i und ein zweites Vorgelege i, die Antriebsscheibe k 
der Schnecken umgedreht wird. Von einer Scheibe g auf dem Vor- 
gelege f, wird über die Scheibe e die Welle mit den Stufenscheiben- 
vorgelegen für die mechanischen Feuerungen angetrieben. Schließlich 
wird noch der Antrieb des Becherwerkes b von der Vorgelegewelle f, 
abgenommen, der über die Scheiben h h, und ein Stirnräderpaar h, 
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Fig. 158. 


Fig. 157 u. 158. Z. A.: Kesselhaus-Bekohlungsanlagen mittels Elevatoren, Transportbándern und Schnecken. 


Fortschritte in der Erzeugung von Stahirohren. 
(Mit Abbildungen, Fig. 159—164.) 
Nachdruck verboten. 

Im Werk Stockerau der Maschinenfabriks-Actien-Gesell- 
schaft N. Heid werden nach dem neuen Verfahren „Patent Heid“ 
spiralgewalzte Stahlrohre hergestellt. Die warmgewalzten Stahlbänder, 
deren Breite dem Durchmesser der Röhren entsprechen soll, werden in 
einem Kaltwalzwerk auf die richtige Stärke heruntergewalzt, dann auf 
die entsprechende Breite geschnitten und verzinnt. In dem eigentlichen 
Rohrwalzwerk werden hierauf die Stahlbänder schraubenförmig über 
einen Dorn gewalzt und an den Verbindungs- oder Nahtstellen mit 
Sicken versehen. Da die Längsfaser des Materials sich in Form einer 
Spirale um das innen glatte Rohr legt (Fig. 161), so, ist dieses gegen 
äußeren Druck außerordentlich widerstandsfähig und hält Drücke bis 
zu 100 At aus bei Wandstärken, die geringer sind als die der bis- 
herigen schmiedeeisernen Rohre. Die bandartigen, spiralig verlaufenden 
Sicken bilden natürlich eine außerordentlich günstige Versteifung der 
Rohrwandungen. 
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Die fertig aus dem Walzwerk kommenden Rohre werden in ein 
Metallbad eingetaucht und darin erhitzt, wodurch die übereinander- 
liegenden Bänder zusammengelötet werden. Die Lötung erfolgt auch 
zwischen den Berührungsflächen der Bänder, da diese bereits vor dem 
letzten Walzprozeß verzinnt worden waren, so daß das Lötmaterial mit 
dem ebenfalls wieder flüssig werdenden Materialüberzug zusammenfließt. 
Die auf diese Weise vollständig und allseitig verschmolzenen Rohre 
werden dann auf dem Probierständer mit einem Probedruck von normal 
50 At geprüft, ohne die geringste Undichtheit zu zeigen. Die Zinn- 
bäder sind vertikal angeordnet, um eine möglichst große Leistungs- 
fähigkeit mittels besonderer. Hebevorrichtung zu gewährleisten. Die 
hydraulische Probierstation ist in der üblichen Weise mit Akkumu- 
latoren und selbsttätig einwirkender Druckpumpe ausgerüstet. 

„. Fig. 162 gibt einen Durchschnitt durch die Rohrwandung, der die 
Uberlappung der Bänder zeigt. Bei dem wirklichen Rohrschnitt sind 
die in der Abbildung markierten Unterscheidungslinien der beiden 





Fig. 160. 
Fig. 159—162. Z. A.: Fortschritte in der Erzeugung von Stahlröhren. 





Fig. 162. 


Teile nicht zu erkennen. Vielmebr wird infolge der nach dem Walzen 
Wee Verzinnung des fertigen Rohres im Bade die Walz- 
ara so homogen, daß sie dieselbe Festigkeit besitzt, wie die Wandung 
selbst. 

Es hat sich gezeigt, daß diese Rohre einen vorzüglichen Ersatz 
bilden für die bisherigen patentgeschweißten schmiedeeisernen Röhren, 
sowie für gußeiserne Flanschenröhren. Ihre außerordentlich hohe Wider- 
standsfähigkeit macht sie ohne weiteres für die höchsten Beanspruchungen 
geeignet. Andererseits erschließt ihnen ihr geringes Gewicht, ihre hohe 
Elastizität und ihre verzinnte oder verzinkte Ausführung, also größere 
Widerstandsfähigkeit gegen äußere Einflüsse und Oxydation, immer 
weitere Anwendungsgebiete. Häufig spielen auch andere Momente eine 
große Rolle, insbesondere der günstige Wärmedurchgangskoeffizient in- 
tolge der geringen Wandstärke, so daß sie für Heiz- und Kühlzwecke 
vorteilhaft Verwendung finden können. Zu ihren Gunsten sprechen 
auch die Einfachheit der Montage, ihr wesentlich geringerer Preis und 
die Ersparnis an Transportkosten. i 

Durch umfangreiche Versuche des mechanisch -technischen Labo- 
ratoriums der k. k. technischen Hochschule in Wien wurde festgestellt, 
daß die bei den 
Versuchen erhalte- 
nen Festigkeitszif- 
fern derart sind, 
„daß in allen prak- 
tisch in Betracht 
kommenden Fällen 
auch nicht entfernt 
gefährliche oder un- 
zulässige Deforma- 
tionen zu erwarten 
sind, sei es durch 
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Röhren für diese 





LUFT Ge k 
Fig. 163. Fig. 164. er pd 
Fig. 163 u. 164. Z. A.: Forlschritte in der Erzeugung von ; 
S Stahlröhren. la recht wohl als 
brauchbar ange- 


sehen werden können‘, und über die Brauchbarkeit für Leitungen von 
Genubmitteln (Bier und Milch), Salzlösungen für Kühlanlagen und 
Petroleum wird folgendes bekundet: „Es waren in keiner Beziehung 
unzulässige Einflüsse zu bemerken, so daß die Röhren für diese Zwecke 
ganz besonders geeignet erscheinen.“ 

Inzwischen sind noch umfangreiche Prüfungen und Untersuchungen 
von dem kgl. Materialprüfungsamte der technischen Hochschule in 
Berlin ausgeführt worden, die sich auf ein halbes Jahr erstreckten und 
bei denen sich als Endresultat ergab, daß die Röhren in allen Fällen 
vorteilhaft verwendet werden können, wo man bisher gezwungen war, 
Kupfer oder Bleiröhren zu nehmen, wenn die Röhren entsprechend rein 








verzinnt oder verbleit ausgeführt werden. In neuester Zeit werden die 
spiralgewalzten Röhren auch vernickelt geliefert und hierbei weitere 
vorteilhafte Anwendungsgebiete für spesielie Zwecke geschaffen. 

Zu den Einrichtungen des Walzwerkes Stockerau gehören u. a. 
noch eine Kaltsiige zum Abschneiden auf genaue Längen und zum 
Geradeschleifen des abgeschnittenen Endes, besondere Lötherde zum 
Auflöten der Bunde für lose Flanschen oder für Gewindemuffen, sowie 
die Galvanisierung, in der die verzinnten Rohre nach Erfordernis auf 
A Wege verzinkt werden. Die normale Länge der Rohre 

eträgt 6 m. 

Zur Vereinigung der Rohre unter sich, mit Fassonstücken oder Ar- 
maturteilen können alle bekannten Verbindungen verwendet werden. Im 
allgemeinen liefert die genannte Firma drei Verbindungsarten: 1. Ver- 
bindung mit aufgelöteten Bunden und losen Flanschen, 2. Holländer- 
verbindung und 3. Stopfbiichsenverbindung. Ein Bund zum Selbst- 
auflöten ist in Fig. 160, eine Holländerverbindung in Fig. 159 veran- 





Fig. 161. 


schaulicht. Die letztere ist bis incl. 3'/,* lichte Weite dort zu 
empfehlen, wo die Leitungen behufs Reinigung öfters zu demontieren 
sind, oder wo wenig Raum zur Verfügung steht. Bei der Stopfbüchsen- 
verbindung fällt das Auflöten der Bunde auf die Röhren weg. Diese 
Verbindung ist sehr nachgiebig, eignet sich deshalb auch für lange 
Leitungen. Für Abzweigungen von den Hauptrohrsträngen sind die 
Stopfbüchsenverbindungen mit Abzweigstutzen ausgerüstet. 

Die spiralgewalzten Rohre „Patent Heid“ eignen sich auch vor- 
züglich für Heizzwecke. Die Fig. 163 und 164 veranschaulichen z. B. 
einen vertikalen Heizkörper. Der Dampf strömt um die spiralige 
Außenfläche der Rohre, während die Luft in dem innen glatten Rohre 
in die Höhe steigt, wodurch eine wirksame Zirkulation erreicht wird, 


Umlauf- oder Planetengetriebe. 
Von Bruno Stuhl, Berlin. 


(Mit Abbildung, Fig. 165.) 
(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 

Nunmehr wenden wir uns den aus vier Rädern bestehenden zu- 
sammengesetzten Umlaufgetrieben zu. 

Fall la. Das Stirnrad A steht fest, die beiden miteinander 
festverbundenen Räder B und D werden durch den Nele 
Arm ( um A herumgeführt und setzen gleichzeitig das Rad E in Drehung. 
Die Umdrehunjasabl der untereinander verbundenen Riider B und D ist 
bei gegebener Drehung des Armes C ohne weiteres nach Gleichung | 
zu berechnen. Uns interessiert jedoch im vorliegenden Falle weniger 
die Bewegung von D und B als vielmehr die des angetriebenen Rades E 
bei der bestimmten Drehung von C (Fig. 129, Skz. 3 in Heft 9). 

Haben wir das ganze Räderwerk einschließlich des Rades A, das 
zu diesem Zwecke mit dem Arme C verbunden gedacht ist, um den 
Winkel œ in positivem Sinne gedreht, und bewegen wir dann bei un- 
veränderter Lage des Armes C das Rad A in seine le H zurück. 
so finden wir, daß sich das Rad E, das sich bei der ersten Bewegung 
von A ebenfalls um den Winkel » gedreht hat, auch rückwärts, also in 
negativer Richtung wie A dreht. Die ds der Bewegung ergibt sich zu: 
a í PEN 
o Ur 

Die gesamte Drehung von E bei einer gegebenen o des Armes C 
finden wir daber, wenn wir das Resultat der Gleichung I von der 
ersten Bewegung œ subtrahieren, also: 


WE = 0 + 


a-d si 
ip St Be, zing bores. (EDS 
0) —= to (1 — x el SCH ID, 


| d 
D n nl ch )» 


wenn darin n, die Umdrehungszabl des angetriebenen Gliedes E, n die 
des antreibenden Gliedes C bedeutet und a, b, d und e die Zähnezahlen 
oder Radien der Räder A, B, D und E sind. ` ? 

Fall Ib. A ist feststehend, E das antreibende Rad, während 
die Umdrehungszahl des angetriebenen Armes C unbekannt ist. 
Es ist aus Gleichung C die Umdrehungszahl des Armes C: 

RLE 

y a-d' 
b-e 
be 
ee "I bhe—ad 

Fall le. E ist feststehend, C das antreibende Glied, während 
die Umdrehungen des angetriebenen Rades A zu bestimmen sind. 
Sie ergeben sich zu: 


| ES 


n-- 


eb 
7 E 
d a 


Geess DÄ 





Fall Id. E ist feststehend, A das antreibende Glied; zu 
bestimmen ist die Drehungszahl des angetriebenen Armes C. Sie 
ergibt sich aus Gleichung 7 zu: 


Ta. ad 


ad--be 
Fall If. Benutzen wir in einem der beiden Räderpaare AB oder 
DE ein Hohlrad, z. B. A oder E, so erfolgt die Drehung von E in der 
gleichen Richtung wie die des Armes C, wenn wir E als Hohlrad 
wählen; es ändert sich dann die Endgleichung in: 
ad 
En A 


Än" wll 5 ia 


n-=n, 


und | 
i a í 
Bee. aa aa a TG nl E 
Die einzelnen Sonderfälle sind in ähnlicher Weise wie unter 
Fall I, nur mit dem jetzigen -:-Zeichen versehen, zu ermitteln. 
Fall III. Enthalten endlich beide Räderpaare je ein Hohlrad 
‘also A und E innen verzahnte Räder), so erfolgt die Drehung des an- 
getriebenen (iliedes wieder entgegengesetzt der des antreibenden Gliedes 


und wir erhalten, wenn A als feststehend betrachtet wird, wie im Fall Ta: | 


0 ==4w 1-— ge E 
ad 
n =n (1 e 


Die Einzelfälle berechnen sich in der gleichen Weise wie unter 
Fall I. 
Setzen wir allgemein den Ausdruck: 
a.d 
b.e 
so erhalten wir die allgemeine Gleichung für das zusammengesetzte, 
aus vier Rädern bestehende Umlaufgetriebe zu: 


Dil a ee e Deren. =): 
In dieser Gleichung ist œ positiv, und infolgedessen bleibt das 
-—-Zeichen in der Klammer (1 — «) bestehen, wenn entweder keine 


=K, 


Hohlriider oder aber zwei innen verzahnte Räder in dem Getriebe ` 


vorkommen. Dagegen wird « negativ, wenn ein innen verzabntes Rad 
-in dem Räderwerke auftritt; es ändert sich dann das — -Zeichen der 
Klammer in +, der Wert der Klammer selbst wird also (1 !- «). 

Für Fall I besteht die Bedingungsgleichung: 


O Bo don Së TA + IB==TD-FTkE, 
für Fall II muß sein: 
KE, e e + TA : TB==IE—TD 
und für Fall III ist: 
TO A ee ok TA — IB=TE—ID. 


Fig. 165, Skz. 1 veranschaulicht ein zusammengesetztes Umlauf- 
etriebe mit fünf Rädern. Die beiden Räder D E sind untereinander 


est verbunden. Das Rad A liegt fest, und F sei das antreibende ` 


Rad, während die Umdrehungszahl des angetriebenen RadesB un- 
bekannt und daher zu berechnen ist. 

Wir gewinnen eine Lösung der Aufgabe am besten, wenn wir 
uns diese in mehrere Teile zerlegen, sie getrennt betrachten und die 
Resultate addieren. 


1. Die Umdrehungszahl des Armes C bei einer Umdrehung des 


Rades F und festliegendem Rade A ergibt sich nach Gleichung 5a zu: 
. (I). 


F dreht sich einmal. 


+ e= e 


EE 
2. Der Arm (! liegt fest, und das Rad 
Umdrehungen von B ergeben sich dann zu: 


.e 
d . b . è e e (IT). 
3. Das Rad F liegt fest, und der Arm C macht eine Umdrehung. 
Die Drehungszahl von B bestimmt sich nach Gleichung 8 zu: 


+-nBIr=1 oe o.. (III). 


f = 


Die 


— DBI = 


4. Bei nc = f 


nutzung der Gleichung III die Umdrehungszahl von B: 
f ` f.e 
Hi mr, gl (1 -1 SEN DEER a, ei 


D 


E 


5. Die gesamte Umdrehungszahl des Rades B bei n Umdrehungen 
des zentralen Stirorades F findet sich nun durch Addition der (slei- 
chungen (II) und (III) zu: 

nn —nBI- DBHI], 


~ 


fe f \/ f-e 
=n gop la 7 d (1 "d-b ` 
an un f) -f(db : fer! 

E db(a : f) We 
BR E -afe ; fdb ~ ES 
L d b (a 9 1 
f(db — ac 
S Ge no | 


A Umdrehungen des Armes ( ist somit unter Be- ` 


Bei der Ausführung dieses Getriebes sind die folgenden Bedingungs- | 


SC hüngen zu erfüllen: 


ra==re -2rp, rR:=TF | TD TE, 





oder auch: 
15 TA — TD = fB — TE==IF > TD. 

Nollen durch ein Planetengetriebe sehr große Ubersetzungen er- 
langt werden, so dürfte sich die durch Fig. 165, Skz. 2 dargestellte An- 
ordnung besonders eignen. 

Die beiden Stiroräder D und F sind auf derselben Welle w be- 
festigt, die gleichzeitig angetrieben wird und durch die entsprechenden 
Übertragungen dem anzutreibenden Hohlrade (+ eine bestimmte Uber- 
setzung erteilt. Das Hohlrad A ist feststehend. Die beiden Planeten- 
räder B und E werden durch den Arm C um D und F herumgeführt, 
wobei der Arm U sich auf der Welle w frei dreht. 

Wir ermitteln die Umdrehungszahl von G in ähnlicher Weise, wie 
es bei dem Getriebe nach Fig. 165, Skz. 1 geschehen ist. 

1. Bei einer Um- 
drehung von D und 
feststehendem Rade A ^ 
macht der Arm C 
nach Gleichung 5a: 


d 

Tr duo ¿a ZE 
2. Der Arm C 
liegt fest, und das 
Rad F macht cine 
Umdrehung positiv. 
Dann dreht sich G in 
negativer Richtung: . 
f- e 

-— NGI == 
eg 

f 


= e LA, 


8 

3. Das Rad F 
liegt fest, und der Arm 
dreht sich cinmal in 
positivem Sinne. Das Rad G dreht sich dann nach Gleichung 4: 


+ ogir = l-i : ee (IIT). 





Z. A.: Umlauf- oder Planetengetriebe. 


Fig. 165. 


4. Bei nc Umdrehungen des Armes macht das Rad G unter Zu- 
hilfenahme der Gleichung III: 


d f 
nu ut = nc (1 1 T 


-(, A a) (1 2 e) . (IV). 


4 


5. Die gesamte Umdrehungszahl des Rades G bei n Drehungen der 


antreibenden Welle w ergibt sich durch Addition der Gleichungen (11) 
und (IV) zu: 


n, == D nuit AGD, 





KE A ee eg 
== GE z ñ e SE rell, 
— f(a + dj + dig +f) 4 
“xpi y , La 
gía + d) | 
—fa-fd gd- fd 
n — A a —- E H 
gaor d) 
16 TE oo 
g(a} d) 


Für Ausführung nach Fig. 102, Skz. 2 gelten die Bedingungs- 
gleichungen: 


17 ID --IB==TF "TE 
und 
13 ra =TrpD + 2rB, rG =TF -i 2rH. 


Ausführungen von Planetengetrieben. 


In den folgenden Figuren mögen einige praktische Ausführungen 
von Planetengetrieben dargestellt werden. 

Fig. 165, Skz. 3 zeigt die Anwendung eines Planetengetriebes durch 
Watt zur Ubertraguog der geradlinigen Kolbenbewegung einer Dampf- 
maschine in die drehende der Triebwelle. Watt wählte diesen Ausweg, 
um einen Patentstreit zu vermeiden. 

Um den Drehpunkt A der feststehenden Säule o, schwingt der 
Balancier o,, in dessen Enddrehpunkt B die Pleuelstange o, beweglich 
aufgehängt ist. Das untere Ende der Pleuelstange trägt das Zahnrad r,, 
das so befestigt ist, daß es sich in Bezug auf o, nicht zu drehen ver- 
m Mit dem Zahnrade r, steht durch den auf der Triebwelle frei 
beweglichen Arm o das auf der Triebwelle festaufgekeilte Rad r, in 
Eingriff. Durch die Auf- und Niederbewegung des Balanciers macht 
nun die Pleuelstange 2 eine pendelude Bewegung und setzt infolgedessen 
das mit ihr verbundene Rad r,, das mit ihm in Eingriff stehende 
Zahnrad r, und damit die Triebwelle in Drehung. 

Die Höhe der Umdrehungszahl der Triebwelle bei bekannter 
Drehungszahl n des Armes o läßt sich durch folgende Betrachtung finden. 

Nehmen wir in Skz. 3 der Fig. 129 in Heft 9 eines der beiden 
Räder A und B, z.B. A als Hohlrad an, so wird der Wert von « in 
Gleichung 9 (Heft 11) negativ werden, und damit ändert sich die an- 
geführte Gleichung in: 


pn") aj==n[(1 4 geg 
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(Schluß folgt.. 





Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Das .Grónkvist* Bohrfutter. 
(Mit Abbildungen, Fig. 166—170.) 


Nachdruck verboten. 

Die üblichen Backenbohrfutter zeigen den Nachteil, daß der Bohr- 
schaft durch die Backen ungleichmäßig abgenutzt wird, was einen 
starken Verbrauch von Bohrern zur Folge hat. Auch veranlaßt der 
Austausch des Bohrers einen erhebliehen Zeitverlust, da zu diesem 
Zwecke die Maschine angehalten, das Bohrfutter mittels eines be- 
sonderen Schlüssels geöffnet und dann wieder zugeschraubt werden 
muß. Nach geringer Abnutzung lassen sich diese Futter auch schwer 
zentrieren, so daß der Bohrer Teicht schlägt, dann ungenaue Arbeit 
liefert und leicht bricht. 

Diese Ubelstiinde sind bei dem selbstzentrierenden Bohrfutter der 
Bröderna Grönkvists Chuckfabriks A.-B., Katrineholm 
(Schweden) vermieden. Dieses Futter besteht aus folgenden Haupt- 
teilen: einem Futterkörper (Fig. 168), der am unteren Finde mit einer 
zentralen Offnung behufs Einführung des Bohrers sowie mit drei Seiten- 
nuten versehen ist, einer den Körper umschließenden und von ihm 








Fig. 166. 
Fig. 166 u. 167. 


Fig. 167. 
Z. A.: Das , Grönkvist Bohrfutter. 


getragenen zentrischen Hülse (Fig. 170), die innen drei gegen ein ge- 
meinsames Zentrum ansteigende exzentrische Kurvenflächen aufweist, und 
schließlich drei Rollen (Fig. 167), die in die drei Nuten des Futter- 
körpers eingelegt sind und die eigentlichen Einspannungsteile darstellen. 
Oben besitzt der aus bestem Stahl hergestellte Futterkörper ein konisches 
Loch zur Aufnahme des Bohrdornes. In eine rings herumlaufende Nut 
ist eine mit ihrem einen Ende in dem Futterkörper und mit dem anderen 
in der beweglichen Hülse befestigte Feder eingelegt (Fig. 169), die be- 
strebt ist, die Hülse im Verhältnis zum Futterkörper so zu drehen, daß 
die Rollen an den höchsten Stellen der Kurvenflächen anliegen und 
somit sich einander nähern. Infolge dieser Drehung wird also ein 
zwischen die Rollen eingeführter Gegenstand festgehalten. Fig. 166 gibt 
einen Querschnitt des Bohrfutters, aus dem die Wirkungsweise ohne 
weiteres ersichtlich ist. 

‚Da während der Arbeit der vom Bohrer übertragene Widerstand 
der Drehung der Bohrspindel EE gerichtet ist, so werden 
die Rollen durch die zwischen ihnen und dem Bohrschaft einerseits 
und den Kurvenflächen andererseits entwickelte Friktion auf die Kurven- 
flächen hinauf und somit gegeneinander geführt. Daraus geht hervor, 
daß die Stärke des Festklemmens des eise sich immer nach der 
Beanspruchung richtet. Ein Gleiten des Bohrers ist also auch bei der 
größten Beanspruchung verhindert und zugleich die volle Ausnutzung 





Fig. 108. 
Fig. 168 u. 165. 


Fig. 169. 
Z. A.: Das „Grönkvist“ Bohrfutter. 


des Bohrers ermöglicht. Das Bohrfutter empfiehlt sich deshalb be- 
sonders da, wo mit Bohrern aus Schnellaufstahl gearbeitet wird, da es 
die Vorteile dieses Stahles voll auszunützen gestattet. 

Hindert man die Hülse, die Bewegung der übrigen Teile mitzu- 
machen, so werden die Rollen wieder die Kurven hinabgeführt und 
somit voneinander entfernt. Dieses Offnen des Futters wird durch einen 
leichten Griff um die Außenhülse bewirkt, ohne im übrigen die Be- 





wegung des Futters unterbrechen zu müssen. Die Abnutzung des 
„Grönkvist“ Bohrfutters ist außerordentlich gering, da alle Friktions- 
flächen sorgfältig gehärtet und geschliffen sind. 


„excelsior“-Stopfbüchsenpackung. 


Nachdruck verboten. 


Sofern es die Betriebsverhältnisse gestatten, wird man einer selbst- 
tätig schmierenden Stopfbiichsenpackung den Vorzug geben, bei der 
durch rechtzeitige Olung und Einfettung Reibungen der Kolbenstange 
tunlichst verhindert werden. Unter diesen Packungen hat sich die von 
der Firma Gustav Kleemann in Hamburg auf den Markt ge- 
brachte ,Excelsior*- Packung besonders bewährt, die sich in ihrer Eigen- 
art jedem Dampfmaschinensystem anpaßt. Für einen Druck bis 8 Atm 
ist die Mitteldruck-Stopfbüchsenschnur „Excelsior“ (ER) (), von 8 bis 
15 Atm die Hochdruckpackung „Excelsior“ (E H) [|] bestimmt, während 
außerdem speziell „Excelsior“ - Überhitzerpackung (E U) "und „Ex- 
celsior*-Pumpenpackungen (ST) und (K W) [ | geliefert werden. 

Behufs günstiger Betriebsergebnisse müssen natürlich gute Packungen 
auch richtig angewendet werden. Kleemann empfiehlt bei Gebrauch 
seiner Hochdruckpackung ,Excelsior* (E H) oder (E U) erst direkt auf 
den Grundring einen Ring seiner trockenen Mitteldruckpackung (ER) 
() zu legen, den übrigen Raum mit (EH) oder (E U) auszufüllen und 
zum Schlusse wieder einen Ring aus Mitteldruckpackung zu legen. 
Hierdurch wird ein vorzeitiges Weglaufen des „Steampräparates* ver- 
hindert und so der Stopfbüchse und der 
Kolbenstange auf lange Zeit erhalten. Auch 
kann man abwechselnd je einen Ring Mittel- 
und Hochdruckpackung in die Stopfbüchse 
einlegen, jedoch ist am Schlusse ebenso zu 
verfahren, wie oben angegeben ward. 

Folgende Regeln siud unerläßlich 
Verwendung von Weichpackungen: 

l. Man beseitige vor Einlegen der neuen 
Packung die alte vollständig. 

2. Die Packung ist in einzelne Binge zu 
schneiden und ringfürmig einzulegen. Es ist 
darauf zu achten, daß die Schnittfliihcen 
zweier übereinander liegenden Ringe nicht 
zusammenliegen, sondern um 90° versetzt 
sind, damit sich der Dampf nicht durch diese 


bei 





Fig. 170. Z. A.: 
Schnittflächen einen Kanal bahnt und so nach Das „Grönkvist“ Bohrfutter. 
und nach vorn zur Stopfbüchse heraustritt. 

3. Spiralförmiges Einlegen verursacht ungleichmäßiges Anziehen der 
Stopfbüchse und ist ganz und gar zu verwerfen. 


4. Bei Verwendung von kombinierten Packungen an Dampf- 
maschinen mit höherem Druck lege man zu Anfang und Ende der 
Packung einen Ring von Asbestgetlecht ein. Diese Ringe werden von 
dem Fettgehalte der getränkten Packungen bald durchdrungen und 
dadurch geschmeidig gemacht. 

5. In Stopfbüchsen mit Metallpackungen lege man mindestens einen 
bis zwei Ringe gutschmierender Weichpackung vor. 

6. Man ziehe die Stopfbüchse ohne Schraubenschlüssel nur mit der 
Hand fest an, selbst wenn die Büchse beim Aulassen der Maschine 
etwas abläßt. Durch das leichte Aufquellen einer guten Packung wird 
in wenigen Minuten vollkommene Dichte herbeigeführt. Festes An- 
ziehen der Stopfbüchse verursacht Reibung und Herauspressen des 
Fettgehaltes. A 

7. Man stelle die Olung der Kolbenstange ab und gebe, sobald 
die Achse bläst, etwas gutes, konsistentes Fett, worauf sofort Dichte 
eintreten wird. 

8. Wer eine Metallpackung einbauen will, sorge für eine gerade 
und vor allen Dingen recht glatte Stange; denn keine solche Packung 
wird bei einer ungleich dicken und unrunden Kolbenstange dicht. 

Wenn alle diese Regeln beachtet werden, ist ein Mißerfolg aus- 

eschlossen, und stets sind dichte, gut arbeitende Stopfbüchsen vor- 
anden. 


Reitstockspitze 
mit Kugellager und Ringverschluß für Drückbänke. 
(Mit Abbildung, Fig. 171.) 


Nachdruck verboten. 

In Fig. 171 ist eine besonders für Drückbänke bestimmte neue 
Reitstockspitze mit Kugellager dargestellt, die einen überaus leichten 
Gang gewährleistet, auch wenn das 
Werkstück sehr fest eingespannt ist. 
Fabrikant der praktischen Neuerung 
(D. R. G.-M. Nr. 352787) ist August 
Kotoun in Wurzen i/Sa. In den 
Schaft aus Bessemerstahl ist ein 
harter Stahlring für den Lauf der 
Kugeln eingelassen, gegen die sich 
die eigentliche harte Stahlspitze setzt. Auf diese Spitze, in die ein Stahl- 
stift zur Führung fest eingeschraubt ist, ist ein Blechring zum Halten 
der Kugeln und des konsistenten Schmierfettes aufgeklemmt. Infolge 
dieser Anordnung hat man nur jeden Monat einmal die Schmierung 
zu erneuern. Durch den starken äußeren Verschlußring wird das Kugel- 
lager wirksam geschützt. 





Fig. 171. Z. A.: Reitstockspitze. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


42. Jahrgang. Nr. 12. 


Begründet von W. H. Uhland. 


10. Juni 1909. 
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Raschlaufende Dampfmaschinen „Roland“. 
(Mit Zeichnungen auf Taf. 26 u. Abbildungen, Fig. 172—176.) 


Nachdruck verboten. 
Die raschlaufenden Dampfmaschinen „Roland“ der Norddeut- 
schen Maschinen- und Armaturenfabrik G. m. b. H. in 
Bremen, deren Ausführung als geschlossene Säulenmaschine gesetzlich 
geschützt ist, eignen sich außer zum Antrieb von Transmissionen be- 
sonders auch zur direkten Kupplung mit Generatoren, Zentrifugalpumpen 
und Gebläsen. Diese Maschinen werden als Einzylinder-Zwillings- oder 
Compoundmaschinen ausgeführt in Zweikurbel- oder Tandemanordnun 
für Auspuff- oder Kondensationsbetrieb, überhitzten oder Naßdampf and 
es bei hohen Tourenzahlen geräuschlos, ökonomisch und betriebs- 
sicher. 


Fig. 172 zeigt eine mit einer Dynamo gekuppelte 100 PS-Compound- 
dampfmaschine, die mit 300 Touren in der Minute läuft. Auf Taf. 26 
ist eine mit einer Gleichstromdynamo gekuppelte Compoundmaschine 
dargestellt, die bei 250 Umdrehungen in der Minute 60 PSe leistet. 
Der Hochdruck- 
zylinder hat 250, 

der Nieder- 
druckzylinder 
420 mm Durch- 
messer, der ge- 
meinsame [lub 
beträgt 175 mm. 
Die in Fig. 173 
dargestellte Ein- 
zylindermaschi- 
ne macht in der 
Minute 600 Um- 
drehungen und 
leistet 24 PSe. 
Die besonders 
stark ebaute 
»Roland*-Ma- 
schine unter- 
scheidet sich von 
den bekannten 
Kapseltypen da- 
durch, daß sie 
auch während 
des Betriebes 
durch wenige 
Handgriffe in 
allen Teilen zu- 
[gänglich ge- 
‚macht werden 
kann. Alle Teile 
sind nach Kali- 
ber und Schab- 
lone gearbeitet, 
so daß Ersatz- 
teile für jede 


| 











messenen Auflagerflächen. Sie ist kastenförmig ausgebildet und wird 
unten eben gebaut, so daß sie bearbeitet und z. B. bei Antrieb von 
Dynamos mit dieser auf gleicher gußeiserner Fundamentplatte montiert 
werden kann. Die Zugänglichkeit zu den Triebwerksteilen wie Kreuz- 
kopfführung, Lenkstange und Wellenlager ist durch große Öffnungen 
ES erreicht, die im normalen Betrieb durch Deckel verschlossen 
sind. 


Jeder Zylinder (Fig. 15 u. 16) bildet ein einzelnes Gußstück für 
sich, kann sich also frei ausdehnen, so daß Verzwängungen zwischen 
Kreuzkopf und Gleitbahn ausgeschlossen sind. Außerdem verbilligt 
und vereinfacht sich hierdurch die Auswechselung eines schadhaften 
Zylinders. Die Dampfzylinder, die Kolben samt Kolbenringen, die Dampf- 
schieber sowie die dazu gehörigen Laufbüchsen werden aus feinkörnigem, 
dichtem Gußeisen hergestellt. Nach ihrer Vollendung werden die Zy- 
linder der gesetzlichen Wasserdruckprobe unterworfen und ihre Dichtig- 
keit und Betriebssicherheit für den in Frage stehenden Dampfdruck 
festgestellt. An Armatur erhalten die Zylinder die erforderlichen 
Wasserablaßhähne und Sicherheitsventile, Indiziernocken mit 1” Ver- 
schlußschrauben, Anschlüsse für die von einem Exzenter angetriebene 
Dampfschmier- 
presse, sowie ein 
Absperrventil 
für die Frisch- 
dampfleitung. 
Die in den Kol- 
ben (Fig. 4 u. 5) 
eingesprengten 
guBeisernen 
Ramsbottomrin- 
ge entsprechen 
den besonderen 
Anforderungen 
der raschlaufen- 
den Maschinen. 
Die Steuerung 
erfolgt am Hoch- 
druckzylinder 
durch einen ent- 
lasteten Kolben- 
schieber a (Fig. 
10), der in der 
Laufbüchse a, 
dampfdicht ein- 
geschliffen ist 
und, von einem 
empfindlichen 
Achsenregulator 
beeinflußt, ver- 
änderliche Zy- 
linderfüllung bei 
konstantem Vor- 
eintritt ergibt. 
Diese Einschie- 
ber-Expansions- 
steuerung gibt 


Maschinengröße bei einfacher 
schnell geliefert Bauart präzise 
werden können. Regulierung und 
AufVerwendung besitzt wegen In- 
möglichst glei- neneinströmung 
cher Teile ist Fig. 172. Z. A.: Raschlaufende Dampfmaschinen , Roland“. des Dampfes ge- 
Wert gelegt. ringe Dampf- 


Insbesondere sind alle Lager, Stangen usw. bei Mehrzylindermaschinen 
soweit wie möglich in genau gleichen Abmessungen gewählt, um die 
Beschaffung von Reserveteilen tunlichst zu vereinfachen. Alle Teile 
der Maschine sind auswechselbar, ohne das Gehäuse selbst oder die 
Zylinder abnehmen zu müssen. Vor dem Versand wird jede Maschine 
auf dem Prüffeld einer eingehenden Prüfung unterworfen. 

Die Dampfzylinder ruhen auf einem kräftigen, verrippten Ständer, 
der aus der mit kräftigem Flansch an den Zylinder anschließenden 
Laterne e der Kreuukopfrundführung f und dem mit dieser durch vier 
kräftige Diagonalrippen g verbundenen: Unterbau besteht. Der Ständer 
sitzt zentriert auf der gußeisernen Grundplatte und wird durch vier, 
die Endpunkte eines Quadrates bildende Befestigungsschrauben und 
durch einen Einpaß mit ihr verbunden, so daß niemals eine Verschiebung 
der Montagemittel eintreten kann. Die zentrische, durch Einpiisse ge- 
wiihrleistete Befestigung des Zylinders auf dem Stiinder und des Stiinders 


auf der Grundplatte vereinfacht die Montage, insbesondere auch nach- 


etwaigen Überholungsarbeiten. Die zentrische Kraftübertragung vom 
Zylinder durch die Rundführung, die vier Diagovalrippen und die Be- 
festigungsschrauben auf die Grundplatte sichert ruhiges Arbeiten der 


Maschine. Die Grundplatte trägt die Wellenlager mit reichlich be- 





sind. Vielmehr wirkt die Fliehkraft eines in zwei 


auf den Hochdruckschieber. 


lässigkeit, also günstigen Dampfverbrauch. Bei völliger Entlastung 
der Maschin öffnet der Dampfschieber den Dampfeintritt nicht mehr, 
so daß die maximale Tourenzahl der Maschine nicht überschritten 
werden kann. Der in Fig. 174 veranschaulichte Achsenregulator, 
Patent Strnad, besitzt anderen Systemen gegenüber den großen Vor- 
zug, daß keine Zapfen oder Gestänge an dem Regulator vorhanden 
Glsitbatinen b, ge- 

führten, den Exzenterkórper q tragenden Steines p direkt der Kraft der 
Feder r entgegen. Eine Abnutzung der Gleitbahn tritt nicht ein, da 
der auf diese entfallende Rückdruck des Schiebers äußerst gering ist. 
Bei den mit Preßölschmierung gelieferten Maschinen wird dem Regler 
Preßöl zugeführt, das im Innern eintritt, durch Zentrifugalwirkung 
durch den Regler getrieben, außen wieder abgenommen und zu der 
Maschine zurückgeführt wird. Der Angriff des Regulators erfolgt direkt 
Nur in Fällen, wo äußerste Jee 

fähigkeit und günstiger Dampfverbrauch zu gewährleisten sind und die 
Hosbärucksienetung als Zweikammersteuerung ausgebildet wird, arbeitet 
der Regulator auf den die Füllung regulierenden Vorschieber. Vorein- 
strömung, Voraustritt und Kompression werden dann durch den Grund- 
schieber gesteuert und sind vom Regler unabhängig. Der Niederdruck- 
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zylinder enthält gleichfalls entlasteten, in einer Führungsbüchse b, 
laufenden Kolbenschieber b (Fig. 11), der von einem festen Exzenter 
betätigt wird, also fixe Steuerungsverhältnisse hat. 

Beide Dampfzylinder sowie die Dampfleitung sind mit Kieselgur- 
Wärmeschutzmasse umkleidet und außerdem mit Hochglanzstahlblech 
verschalt. Durch die Anordnung der Stopfbüchsen im Abdampf und 
Verwendung dauerbafter Hochdruckpackung ist der Betrieb mit über- 
hitztem Dampf bis zu 250% C ohne weiteres und bei Verwendung von 
GE bis zu den höchsten Temperaturen möglich. Die Stopf- 
büchsen der Schieber und der Kolbenstangen sind stets frei zugänglich, 
so daß sie während des Betriebes beobachtet werden können. Event. 
durchtretendes Kondenswasser wird abgefangen und besonders abgeleitet, 
ei mg das Schmieröl für die Triebwerksteile stets frei vom Wasser 

eibt. 

Auf die zweckmäßige Konstruktion aller Triebwerksteile, Bemessung 
der Lager, sowie Anordnung einer wirksamen, ölsparenden Schmierung 
ist großes Gewicht gelegt. Die Kurbelwelle, die Pleuelstangen und die 
Exzenterstangen sind aus weichem, ziihem Siemens- Martin -Stahl, die 
Kolbenstangen, die Schieberspindeln und die Kreuzkopfzapfen dagegen 
aus hartem Siemens-Martin-Stahl hergestellt, damit bei diesen die Ab- 
nutzung an den Laufflächen auf ein Minimum beschränkt wird. Die 
gewöhnlich in einem Stück geschmiedete Kurbelwelle ist mit den er- 
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Fig. 173. Z. A.: Raschlaufende Dampfmaschinen ,, Roland“. 
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forderlichen Spritzringen versehen, die ein Heraustreten des Oles aus 
dem Gehäuse verhindern. Bei Maschinen, die in beschränkten Räumen 
unterzubringen sind, z. B. Compound-Lichtmaschinen für Bordbetrieb wird 
die Kurbelwelle aus zwei Teilen hergestellt, die in der Mitte durch 
kräftigen Flansch k (Fig. 1) gekuppelt sind, so daß auch in diesem 
Falle die Kurbelwelle in des Lángsrichtung ohne Demontage der Ständer 
ausgewechselt werden kann. Die gleichfalls in einem Stück geschmie- 
deten Pleuelstangen werden für Marineausführung am oberen Ende ge- 
abelt und mit zwei Lagern c von bester Lagerbronze versehen. Für 
andanlagen erhalten die Pleuelstangen gewöhnlich Zapfen, die in einem 
ınetallenen, nachstellbaren Kreuzkopflager arbeiten. Die Schieber- 
stangen werden von den Exzenterstangen durch ein kräftiges, von außen 
nachstellbares Lager d mit gehiirteten Zapfen bewegt (Fig. 6 und 7). 
Der Schieberstangeukreuzkopf wird in einer kräftigen, mit dem Schieber- 
kastendeckel verbundenen Zylindergleitbahn geführt. Die Schieber- 
stangeustopfbüchsen erhalten Metallpackung. Die Länge der Schieber- 
stange sowie die Schieberstellung selbst ist von außen nachstellbar. Die 
Exzenterbügel bestehen aus harter Bronze und werden mit den stäh- 
lernen Exzenterstangen durch zwei Fußschrauben verbunden. Die Lager 
für die Welle und für den Kurbelzapfen sind aus Bronze hergestellt 
und mit Weißmetall ausgegossen. Alle Lager sind zweiteilig und zum 
Nacharbeiten eingerichtet. Die Lager für die Kurbel und für den 
Kreuzkopfzapfen sind mit dem Pleuelstangenschaft durch Schrauben- 
bolzen aus ziihem Schmiedeeisen verbunden. Die Kreuzkopflager lassen 
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sich durch die seitlichen Deckel, die Grund- und Kurbellager durch 
die vorderen und hinteren Deckel auswechseln, ohne den Ständer weg- 
nehmen zu miissen. 


Die Schmierung der Wellenlager, der Gleitbahn fir den Kreuzkopf, 


sowie für dessen Zapfen erfolgt unter Druck von der Olleitung der Ol- 


speisepumpe; die 
regulator werden durch einen Zentrifugalschmierrin 
verbrauchte Ol wird an den tiefsten Stellen des 


urbelzapfenlager, die Exzenter sowie der Achsen- 
geschmiert. Das 
undamentrahmens 


aufgefangen, filtriert und von einer Plungerpumpe o wieder nach den 


Lagerstellen gepumpt. 
vereint mit der 
außerordentliche 


Durch diese äußerst wirksame Schmierung, 

Dan Arbeit aller Teile, ist die Gewähr für eine 
etriebssicherheit gegeben. 

Der Umstand, daß das Ol, bevor es weiter zirkuliert, stets die 


Druckfilter zu passieren hat, gibt Gewähr dafür, daß es immer in reinem 
Zustande, ohne Beimengung von Schmutz- oder Metallteilchen in die 











Lager gelangt. Die Filterkammer besitzt eine Verschraubung, durch 


Y 
, 


deren Wegnahme etwa in dem Filter sich ansammelode Schmutzteilchen 


abgelassen werden können. Wird eine Reinigung der Filterfläche selbst 
erforderlich, so läßt sich das Filter mit wenigen Handgriffen öffnen. 
Die Filtertücher können alsdann behufs Reinigung ‚herausgenommen 
werden. Die an den einzelnen, Zylindern sitzenden Olbebälter dienen 
dem Zweck, das Arbeiten der Olpumpe auch von außen erkennen zu 
lassen und die nach den vier Hauptverbrauchsstellen 
abgehenden (mengen zu regulieren. Zu diesem Zweck 
ist an dem Olkasten ein Olstandsglas vorgesehen, das 
den Olstand jederzeit von außen erkennen läßt. Die 
Regulierung der Olmenge nach den einzelnen Verbrauchs- 
stellen erfolgt durch leicht bedienbare Regulierventile 
mit Schaugläsern. Der Olkasten ist so angeordnet, dab 
er leicht geöffnet werden kann. Hierdurch ist die Mög- 
lichkeit gegeben, im Falle die Olpumpe aus irgend einen 
Grunde versagen sollte, den Olkasten stets von Hand ge- 
füllt und damit die Maschine im Betriebe zu halten. 
An der Grundplatte ist ein Olstandsglas vorgesehen mit 
Angabe des höchsten zulässigen Olstandes in der Grund- 
platte, sowie zur Kontrolle der Beschaffenheit des Ules. 
Eine Abzapfschraube gestattet etwa in die Maschine 
eingedrungenes Niederschlagwasser zu entfernen und das 
Ol aus der Grundplatte ubzuzapfen. 

Das Schwungrad wird gewöhnlich so dimensioniert. 
daß der Ungletehfórmigkeitsgrad der Maschine 1: 100 
beträgt. In diesem Falle wird das Schwungrad auf der 
dem ere n entgegengesetzten Seite der Maschine 
vorgesehen und bei Kupplung der Maschine mit einer 
anschließenden Welle einteilig zwischen den beiden 
Kupplungshälften zwischengepaßt. Soll das Schwungrad 
gleichzeitig als Riemen- oder Seilscheibe verwendet 
werden, so wird es zweiteilig auf der Kurbelwelle aus- 
gesetzt; dann empfiehlt sich die Verwendung eines ge- 
trennt von der Maschine autzustellenden Außenlagers. 

Die Maschinen können entweder mit Auspuff arbeiten, 
oder an eine beliebige Kondensation angeschlossen werden. 
Auf Wunsch wird die Kondensationsanlage mit der 
Maschine geliefert und zwar als Einspritz- oder Ober- 
flächenkondensation mit angehängten oder selbständig 
betriebenen Pumpen. Bei Einspritzkondensation besteht 
die Kondensationsanlage aus «dem stehend hinter der 
Maschine angeordneten gubeisernen Finspritzkondensator 
mit kupferner, leicht zugänglicher Einspritzdise und 
dem automatischen Vakuumbrecher, der ein Hochsaugen 
des Kühlwassers in den Niederdruckzylinder verhindert, 
aus der Verbindungsleitung zwischen der Dampfmaschine 
und dem Einspritzkondensator mit Wechselventil nach 
der Atmosphäre und der vom Kreuzkopf der Dampf- 
maschine aus durch Balancier bewegten kombinierten 
Naß- und 'Trockenluftpumpe (Fig. 175). Die kombinierte 
Naß- und Trockenluftpumpe, System Norddeutsche 

Maschinen- und Armaturenfabrik, wird als Dreiventil- 
pumpe gebaut, d.h. mit Saugventilen, Ventilen im Pumpen- 
kolben und Druckventilen, in Verbindung mit Schlitzsteuerung. Diese 
Luftpumpe saugt mit Sicherheit das Kondensat und Einspritzwasser ab, 
gleichzeitig gestattet aber diese une der Luft den Eintritt 
ın die Pumpe unter Ausschaltung jedes Ventilwiderstandes. Aus diesem 
Grunde ist die Pumpe für höchste Vakua geeignet und hat sich ins- 
besondere bei Turbinenkondensationen, bei denen die höchsten Anforde- 
rungen gestellt werden, aufs beste bewährt. Die Pumpe arbeitet stoßfrei 
und ist ın allen Teilen leicht zugänglich. 

Bei Oberflichenkondensation besteht die Kondensation aus dem 
Oberflichenkondensator, der Verbindungsleitung zwischen Dampf- 
maschine und Oberfliichenkondensator mit Wechselventil nach der At- 
mosphäre, der Naßluftpumpe, der Verbindungsleitung zwischen Naß- 
luftpumpe und Kondensator, der Kühlwasserpumpe und ihrer Verbindungs- 
leitung mit dem Kondensator. Der Öberflächenkondensator hat im 
allgemeinen einen gußeisernen zylindrischen Mantel mit gußeiserner 
Vorlage. Der Kondensatordeckel wird mit Windkessel versehen. Die 
Rohre sind bestgeeignete Messingrohre, deren Legierung den Wasser- 
verhältnissen entsprechend gewählt wird. Die beiden Böden, in denen 
die Rohre durch Stopfbuchsen eingeschraubt sind, bestehen im all- 

emeinen aus Schmiedeeisen; bei salz- und säurehaltigem Wasser werden 
ie Rohrplatten aus Muntzmetall hergestellt. Auf Wunsch kann die 
Abdichtung der Rohre in den Platten auch durch Gummidichtung oder 
durch Einwalzen erfolgen. Die kombinierte Naß- und Trockenluftpumpe, 
Bauart N. M. & A. F, ist von gleicher Konstruktion wie die für Ein- 


spritzkondensation beschriebene. Die Zirkulationspumpe wird als 
Kolbenpumpe ausgeführt und ebenso wie die Naß- und Trockenluft- 
pumpe durch Balancier vom Kreuzkopf der Maschine aus angetrieben. 
Sie wird je nach den Verhältnissen als einfach oder doppelt wirkende 
Pumpe ausgeführt; vollkommen geräuschloser Gang auch bei den 
höchsten Tourenzahlen wird gewährleistet. Die 
Kolbenpumpe als Kühlwasserpumpe gewährt den Vorteil sicheren An- 
saugens gegenüber Zentrifugalpumpen. Für den Fall, daß mehrere 
Maschinen mit Kondensation betrieben werden sollen, empfiehlt sich 
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die Beschaffung einer gemeinsamen Kondensationsanlage mit selbst- 
ständigen Naßluft- und ren 

Die raschlaufenden Dampfmaschinen „Roland“ der Norddeutschen 
Maschinen- und Armaturenfabrik können leicht speziellen Anforderungen 
angepaßt werden. Fig. 176 zeigt z. B. die Roland-Maschine in Ver- 
bindung mit einem zweistufigen Kompressor für 35 Atm Druck. Der 
Kompressor sitzt über dem Dampfzylinder und ist durch Laterne mit 


A e 





Fig. 175. Z. A.: Raschlaufende Dampfmaschinen „Roland“. 


ihm verbunden. Die Kolbenstangen haben eine leicht lösliche Kupp- 
lung, so daß die Demontage des Kompressors ohne Demontage der 
Dampfmaschine erfolgen kann. Alle Kräfte sind auch hier vollkommen 
zentral aufgenommen, wodurch ruhiger Gang erzielt wird. 


Organisation und Technik. 
Von Ing. Wilh. Mayer. 


(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 


Ist die Absicht, ein industrielles Unternehmen zu beginnen, zur | 


Tatsache geworden, so empfiehlt es sich, den ersten Organisations- und 
Betriebsplan von einem Spezialisten (einem: Wirtschafts- oder Ver- 
waltungsingenieur) entwerfen zu lassen. Scheut man die Kosten dafür, 
so fordere man mindestens ein Gutachten ein. Natürlich muß der 
Spezialist eine Autorität sein, der seine Aufgabe nicht einseitig als 

echniker löst, sondern der auch von Anfang an die wirtschaftlichen 
Gesetze beobachtet. Da der Wirtschaftsingenieur bei seinem Entwurfe 


erwendung einer 
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Je mehr dieses wächst, desto besser 


darnach trachten wird, die wirtschaftlichen Gesetze möglichst gleich- 
pang in Aktion treten zu lassen, er also Unternehmer und Arbeiter 
lediglich als voneinander abhängige Funktionen betrachtet, so ist eine 
einseitige Interessenwirtschaft, die später einmal zu unangenehmen 
Arbeiterbewegungen führen könnte, von vornherein ausgeschlossen. Ein 
solches Unternehmen wird auch einen gewichtigen Platz im Wirtschafts- 
leben der ganzen Nation ausfüllen und behalten. 

Im ersten Organisationsplan sind natürlich auch Bau- und Situations- 
pläne, Maschinenkonstruktionen u. dergl. herangezogen. Zwar wird der 
Wirtschaftsingenieur diese Pläne nicht selbst anfertigen können, 
aber sie müssen ihm zur wirtschaftlichen Beurteilung des 
einzelnen wie auch des ganzen Objektes vorgelegt werden. Erst 
nachdem er sie gutgeheißen hat, kann zur Ausführung ge- 
schritten werden. i 

Bei der Ausführung von Industrieanlagen kann häufig die 
Beobachtung gemacht werden, daß dem Architekten zu viel 
Spielraum gelassen wird, was sich dann später rächt, wenn die 
interne Einrichtung erfolgt. Ich würde niemals einen Archi- 
tekten als Bauleiter an einem industriellen Baue zulassen, sondern 
dafür einen Maschineningenieur anstellen. Der Architekt hat 
sich während seiner Studienzeit wenig oder gar nicht mit der 
9 Maschinentechnik abgegeben, der Ingenieur aber sehr viel mit 
der Bautechnik. Er weiß, welche qeria Eee die Trans- 
missionen, die Kraft- und Arbeitsmaschinen und andere maschi- 
nelle Einrichtungen an den Bau stellen, und kann aus eigener 
Initiative dela 5 Anordnungen treffen, die im Plane nicht 
vorgesehen waren. Für rein bautechnische Angelegenheiten kann 
ja dem Ingenieur ein Bautechniker unterstellt werden. 

Wird als Leiter des in Gang gebrachten Unternehmens ein 
Kaufmann oder Maschineningenieur eingesetzt, so empfiehlt es 
sich, diesen Direktoren einen Wirtschaftsingenieur als Assistent 
beizugeben. Ganz große Unternehmen haben bereits etwas Ähn- 
liches, indem sie sich einen Juristen als Ratgeber halten. Dieser 
ist aber nur Jurist und wird mehr die rechtliche Seite vertreten, 
während der organisatorische Teil zu kurz kommt. Sind Unter- 
nehmen zu klein, um sich eine eigene organisatorische, immerhin 
teuere Kraft zu halten, so sollte wenigstens einem Privat-Wirt- 
schaftsingenieur von Zeit zu Zeit eine Untersuchung des Unter- 
nehmens gestattet werden. Es 
finden sich im industriellen Leben 
eine Menge von Kräften und Wer- 
ten, die noch nicht so ausgenützt 
werden, als geschehen könnte. Sie 
werden vielleicht bloß nach einer 
Richtung hin benützt, obgleich sie 
nach mehreren Richtungen benützt 
werden könnten; sie werden viel- 
leicht nicht in ergiebiger Weise, 
nicht am richtigen Platze, nicht 
zur richtigen Zeit benützt. Alles 
dies hat aber der industrielle 
Scharfblick zu erkennen. 

Wird ständig nach einer Orga- 
nisation gearbeitet, so wird diese 
geradezu zwingen, jederzeit jene 
Verhältnisse und Umstände zu er- 
kennen und zu kombinieren, die 
dem Unternehmen entweder durch 
Verwendung eines neuen Roh- 
stoffes, durch Auffindung und Er- 
schließung einer neuen Bezugs- 
quelle, eines neuen Transportweges 
oder durch Auffindung und Ver- 
wendung von Mitteln zur Er- 
weiterung des Absatzes nutzbar 
werden, vielleicht auch ein neues 
Unternehmen begründen lassen. 

Ein bedeutsamer Faktor ist 
ferner das Interesse der Arbeiter 
und Angestellten am Unternehmen. 





ist es natürlich für die Gründung, 


und das Interesse muß steigen, Fig 


176. Z.A.: 
wenn nach wirtschaftlichen Ge- Raschlaufende Dampfmaschinen „Roland“. 


sichtspunkten organisiert wird. 

Heutzutage ist jeder Arbeiter wirtschaftlich so gebildet, daß er dann 
vernünftigerweise erkennt, daß ihm für seine Leistung nicht mehr 
zukommen kann. Er sieht seine Arbeitskraft festen, guten Ge- 
setzen unterworfen und den Unternehmergewinn nicht ins Unendliche 
steigen. Das Unternehmen ist nicht mehr das Werk von wenigen, 


| die es auf Kosten der menschlichen Arbeitskraft ausbeuten, sondern 
| eine wohldurchdachte Organisation, die für das Wohl aller gleich- 


| E 


sorgen mub. 

elcher Grad der Bildung für die Besetzung der obersten Stellen 
maßgebend sein soll, ob Hochschule oder Praxis, muß im einzelnen 
Falle entschieden werden. Jedenfalls ist Leuten von der Hochschule 
der Vorzug zu geben, da nur diese die allgemeinen Grundlagen ver- 
mitteln gel für den weitsichtigen Blick erziehen kann, der für ein 
technisch-wirtschaftliches Unternehmen ein unbedingtes Erfordernis ist. 


(Fortsetzung folgt.) 
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2 i | Untergurt: max N= + 1700 kg. Gewählt ein Winkeleisen 
Verlängerung einer Kranbahn. SE 
Statische Berechnung. 
1700 
(SchluB.) | A 425 kg/qem. 
le gesamten Spannkriifte sind in der folgenden Tabelle zusammen- | Füllungsstäbe sämtlich aus je einem Winkeleisen 55 - 55 - 6. 
Dimensionierung des Fachwerkkranträgers. IV. Die Kranträgerstützen 
ae en goe (Fig. 146, Skz. 4 in Heft 10). 
| Spannkräfte aus | | = Die größte Belastung e 
eege 1 | 2,33. | g einer 
| Eigenlast | Kranlast | Bremskraft | Winddruck | 23 | PU K aus ° l Gewählte Profile, Imin | S g Stütze besteht 
O A A g © "e = kg | emt |Eranlast | o Ee A vertikal aus Eigenlast des 
Zen EE EE en Fi SE GE a a Kranträgers und Kranlast nach 
1. — 2750 ' —22760| — 1640 | Mesa 1430 | — - 28580 | 11,64 Me ee | | | Tab. (s. Stab 13) — 23330 kg 
o — 5000 — 42 100 | — - 2900 | — 2580 | — 52580 | 1,64 | ais | aus Eigenlast des vertikalen Ver- 
-= === re dape: 2 -- --——- . d © 
3 | — 6750.  — 56500 | — 3870 ` — 3280 | — 70400 1,64, ' | pS | EK steifungsträgers > — 275 kg aus 
4 ' — 8000 ' — 67100 “— 4450 ' — 3870 — 88420 ae N d ee EE ü 1300 
5; — 8750 : — 73 000 | — 4780 | — 4120 ee 90600 1,64 | | ol | E : nn der Sc en 
AV re EP EE = SSC E A E at ot | “|| <2 == 650 kg zusammen 24 255 
6, — 9000 | — 4700: — 460 — 4150 | — - 92610, 1,64) e un... A reg a Bed 
a ER = ss 2 f = o | = 2 | | | der Stütze 705 kg, so daß es wären 
8 | + 2750 - 21500 | | + 24250 | BS Por T 54,2 | 448 as = SE 
de: | | SE E eh E E 9 of > . Jg q orızontal aus Bremekratt 
9! + 5000 | + 40100 O o E 3 830 9. 340 — 680 kg Wind gegen die 
| | | | | | 3.2 eee JL | | | ganze Trägerfläche bei 50 kgjgem: 
10 | - 6750 | +- 53600, | H wegl Ä d 120. 220. 13. 78,4 770 19,7 
way i SSC GN Er a ES | = CHE d aan i , e D 
11 | + 8000 F Dës | 70100 SC | Jt 86,0 Moment in Bodenhöhe 
= S SS e --- 5% 1190. 120. ee > M = 680 - 646 + 790 - 566 
12: + 8750 | -+ 67700 + 76450 Ge E ee 260.11 | | | — 884500 em/kg, 
peg ee [er AA epee dese ege SEN EK | Lee E somit 
N pet ee, | ae i TS na po ] 
13 E i ee SEELE Be A [== J aa EEN EE Gg N a 
14 2350 | — 19 000 | | — 21350 | 14 98 [5% ) JL HM 42 | 28,2. 756 = 100 > 
15 | — 1980 | — - 17000 | — 18930] 14 ` 87 § eu J 75.75.10; __ 670 a Se SE Ee 
| A | Lee ZZ SE E = op ES a N "eg" or | $ = ar Sg E. 
16 1500 15000: - 16500 14 ne DS h JL 82.6 | 21, 96) 752 Gewählt I NP 21 mit 
17: — 1080 | — 13300 | | —14380| 1,4 66 INS 65.65.9 : Ä 1 656 F — 86.3 : 
See S EE E SEN E 6,3 gem: 
18 — 650 1 11500 — 12150! 14) 56 | E Sm JL ees | 17,4 | 700. 38850 
>? Ele SN éi = Re E ÓN | 6 = ano = 932 kg/qem. 
19 — 430  — 9500: | — 9930 LA 46 | Zug |) 65.65.7 | o 570 36,3 
bes SAFE MS TE E SEN e | SEA A Stiel a. Ebenfalls I NP 21. 
20 , + 3600 | gr 30500 | -- 84100 < T 110.110. 12 45,4 | 750 Fußplatte unter Stielb. 
m. - cer a nn DES o e JN ES E ae 83 JL | ES _, Gewählt eine Platte 500-500. 15mm 
21; + 2950 | 97750) | - 80700 | | „8 100.100.12° 40,6 | 15E mit F = 2500 qcm, Pressung des 
SS lee MAMA De ES : ARA | | Mauerwerks k = as = 13,0 
Ea peana 8 790. — 1420 223% JL | 2500 
22, -- 2380 |. 950001 . 27330| 22) 10 |< S 5 | 100. 100.10 I RR GE 
re N nd sen, le SEO | ee, a 
Aë — 6500 | — 4850 | 33 | | 79 Fußplatte unterStiel a. 
28 5 1650 29000 | "aen 22 | 24 | 55 Jann 663 380 | "Größte Druckkraft aus Winddruck 
Se 19600 |. nom 8 600 A a bag und Bremskraft — 8850 ig E 
24 , :- 1000 E 19000 | KS SE 22 : 42 | Jan 90 90. 9 | 538 Sein d 730 wählt Platte 500 - 300 - 15 mm 
er SC F ee AAA i eae a mit F = 1500 qem; Pressung des 
on 38 — 12000 — 11675 ZS e it Mauerwerks: 
25 825 15000 | + 15325 22 57 (te 8 80. e :45 | 21,4 | 688 ; CHEN 
a == De: pr SESS Ké eg Ee GE "SL £ ` == 0) a Cc D 
oe + 170! + 8450) re ae 8 620 Es | -JL65. 65. 65.7 146 590. 1500 dëi 
27 | -- 215 | -= 11000 | a 0,7 1 13 | JL65. 65. 7 | 66,8 | 17,4 | 645 Verankerung des Stie- 
| | les a. Größtes Moment: 
Il. Horizontaler Versteifungsträger. | M = 680 /646 D S 790 (566 |- 25) = 922000 cm/kg, 
Die Dimensionierung des leichten Gurtes erfolgt unter III. Sämt- ` y __ 922000 _ 9920 ke 
liche Fiillungsstábe bestehen aus je einem Winkeleisen 55 - AN 6. | "100 E 
IIL Vertikaler Versteifungsträger. Als Gegengewicht wirken 
Unter der leichten Gurtung des Horizontalträgers ist zur Verhin- das halbe Eigengewicht der Säule . . . . . . =350kg 
er? 0 ae angeordnet (Fig. 146, Skz. 2 Dës halbe Pel dl des vertikalen Versteifungs- 
) 
G = 19,7 - 28 = ~ 556 kg. | trägers "> E E e a e o = 275 kg 
Grüßtes Biegungsmoment ist: | 625 kg 
550 - 1970 ' Somit Zugkraft im Anker Z = 2' — 625 = ~ 8600 kg. 
Mm =- 5 INNE | Gewählt sind zwei Ankerschrauben mit d = 32 mm Durchmesst! 
Bei einer 'Trägerhöhe von 300 mm sind die Gurtspannkráfte und einem Nutzquerschnitt von Fn = 2 - 5,768 = 11,536 qcm, also: 
136000 | 8600 
():= at = = + See Se SN 
al] 80 ~ 1700 kg. 31 ‚536 750 kg/qem. 
Ohergurt: Die Gesamtspannkráfte sind | | Verankerung des Stieles b, ebenfalls mit zwei Ankerschraube" 
aus Bun. = — Wie kg von d = 32 mm Durchmesser. 
f Winddruck = S 4150 , | Fundament (Ziegelmauerwerk): Größtes Moment an der Boden- 
SP 10610 Eg: E E E (588 + 215) = 1081000 00/Kg 
Knicklänge == 0,82 m, somit erforderlich | = ee ag 
J = 2,33 : 10,61 - 0,82? = 16,6 ems. - Gewicht des Fundamentkörpers einschließlich Bodenlast: 
G =2,7-1,5-2,35-1600 . . . . . . == 15200 kg 
(Gewählt ist ein Winkeleisen 75-75-8 mit F = 11,5 gem min. | Si 25000 » 
Jy = 24,4 em! | äulendruck >. 22222... 
l s= OM _ 994 kgiqem Sa. 40200 ke- 
=a SU - Bodenfläche F = 220. 150 == 40500 gem. 


Somit größte Bodenpressung: 


40200 1231000 `, 2 
k — 10500 + 1820000 — 0,995 -+ 0,63 = ~ 1,68 kg/qem. 
y 2 
Widerstandsmoment: W — 150 i = 1820000 em?. 


V. Die Kranträgerstützen an den Säulen Nr. 3 u. 4. 


Die ganze Kranträgerlast 
Stützen aufgenommen. 
Der größte Auflagerdruck 


l=30m ist Jx = 2,33 - 25 - 3,0? — 525 cmt, 
lelte y 2383: m0 Kä = lems 
Gewählt wird der Querschnitt nach Fig. 146, Skz. 6 in Heft 10. 
2]-Eisen NP14 mit F = 40,8 gem, 
Jx = 1210 cmt Jy = 250 emt, 
¿ — 25000 
40,8 
Die Verlängerung wurde nach den ermittelten Abmessungen aus- 
geführt und ist bereits einige Wochen in Betrieb. 


wird von den den Säulen vorgesetzten 


somit — 611 kg/qem. 


Umlauf- oder Planetengetriebe. 
Von Bruno Stuhl, Berlin. 


(Mit Abbildungen, Fig. 177—179). 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 

Denken wir uns in Skz. 3 der Fig. 129 in Heft 9 das Hohlrad A un- 
endlich groß geworden, so müßte das Rad B auch unendlich groß werden, 
wenn der Eingriff beider Räder bestehen bleiben soll. Nun liegen aber 
die Mittelpunkte beider Räder A und B nach wie vor im Endlichen bei 
ın, und m,. Dagegen rückt der Eingriffspunkt beider Räder ins Unend- 
liche, die Radkränze selbst werden hierdurch unserer Betrachtung ent- 
zogen, verschwinden also aus dem Getriebe und es bleiben dort nur das 
um den Mittelpunkt m, sich drehende Rad E und das es umlaufende Rad D. 
Um aber das Getriebe vollständig zu erhalten, also die kinematische 


— 25000 kg bei einer Knickliinge von - 


| Welle F. Das Übersetzungsverhältnis des Umlaufgetriebes bestimmt 
sich nach Gleichung 6 (Heft 11) zu: 


m j 3429 j; 986_ 1 
SG 30-38 90 247,5" 
| Das Übersetzungsverhältnis des Sehneckengetriebes beträgt — a 


| so daß sich das gesamte Ubersetzungsverhiltnis des Getriebes be- 
rechnet zu: 
Gs | 1 1 
n 247,5 20 4950° 
Durch Fig. 179, Skz. 2 ist die Anwendung eines Umlaufgetriebes 
zur Veränderung der Übersetzung eines Fahrrades vorgeführt; es dient 
zur Gewinnung zweier verschiedener Geschwindigkeiten. 
Zu dem Zwecke ist das Zentralrad A verschiebbar angeordnet. 
Wird es einmal mit der feststehenden Hülse B in Eingriff gebracht, 
so umlaufen die Räder C, die durch das als Hohirad ausgebildete 
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Fig. 179. Z. A.: Umlauf- oder Planetengetriebe. 


Kette nicht zu stören, ist es nötig, einen solchen Ersatz für die beiden ` 


fehlenden Räder zu schaffen, daß das Rad D keine Drehun 
eigene Achse ausführen kann. Durch die Pleuelstange des Wattschen 
Umlaufgetriebes sind wir nun in den Stand gesetzt, das zu erreichen; 
denn es ist leicht erklärlich, daß für die vollständige Drehung des 
Rades E auch eine solche Führung von D genügt, bei der die Radien 
des letzteren nur pendelnde, keine kreisfórmigen Bewegungen machen. 

Wir ersehen daraus, daß es sich bei dem Wattschen Planeten- 
getriebe um einen Spezialfall der Gleichung 9 handelt. Unter ent- 
sprechender Benutzung der Fig. 177, Skz. 2 erhalten wir die Gleichung 
für dieses Getriebe zu: 


19 -m =n (142). 
Ty, 

Die Fig. 177 und 178 geben einige Ausführungsformen wieder fiir 
verschiedene Geschwindigkeiten. Skz. 1 und 3 der Fig. 178 und die 
Skz. 1 und 2 der Fig. 177 dürften insofern interessant sein, als bei 
ihnen das REN feststehende Rad gleichzeitig als Gehäuse 
für das Getriebe ausgebildet ist. 

Für Skz. 1 der Fig. 178 ist die Übersetzung nach Gleichung 5a 


(Heft 9): 
Be NE AS, 
a Aa Eb 24-448 32 
fe Wigs 1. Ss md e 
ny 2” ; 19%], 
für Fig. 178, Skz. 3:  =,,, für Fig. 177, Skz. 2: ™ — Sa 


Das Verhältnis der Umdrehungszahlen n und n, er- 
gibt sich für die Fig. 177 nach der Gleichung 8 (Heft 11). 
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Fig. 177. 


Fig. 179, Skz. 1 zeigt eine Ausführung, bei der die antreibende Welle 
einen exzentrischen Zapfen C trägt, um den sich die beiden Planeten- 
räder D und E drehen. Das feststehende Hohlrad A ist als ein Teil 
des Gehäuses ausgeführt; das angetriebene Hohlrad B ist gleichzeitig 
als Schnecke ausgebildet und überträgt seine Drehbewegung auf die 


um die ` 





Z. A.: Umlauf- oder Planetengetriebe. 


Nabenkettenrad angetrieben werden, das durch seine Verbindung mit B 
nunmehr ebenfalls feststehende Rad A und erteilen dem anzutreibenden 
Hinterrade eine den Zähnezahlen entsprechende, verminderte Ge- 
schwindigkeit. Wird dagegen das Zentralrad A mit dem Nabenketten- 
rade, das zu diesem Zmecko noch eine zweite, dem Rade A entsprechende 
Innenverzahnung besitzt, in Verbindung gebracht, so werden durch 
diese Kupplung auch die Zwischenräder é in ihrer Drehung um ihre 
eigene Achse gehindert, und das anzutreibende Hinterrad wird sich 
jetzt genau so schnell drehen wie das Nabenkettenrad. 

Fig. 179, Skz. 4 gibt eine bemerkenswerte Ausführung für eine 
' Drehbank an Stelle der rückliegenden Ubersetzung am Spindelkasten 
wieder. In diesem Falle ist das ganze Getriebe in der großen Stufe 
der Stufenscheibe untergebracht. Die Stufenscheibe A bewegt sich 
frei auf der Welle B, auf der die Kupplung C verschiebbar ist. Auf 
derselben Welle ist das Rad D fest aufgekeilt. Im Innern der großen 
Stufe ist mit ihr die Haube I fest verbunden. Diese selbst trägt durch 
die Zapfen Z die Planetenräder E und F, die einmal um D, anderer- 
seits aber um das auf der Welle B lose drehbare Rad G laufen und 
durch dieses das mit ihm fest verbundene Rad H antreiben. 

Bringen wir den beweglichen Kupplungsteil mit dem der Stufen- 
scheibe in Verbindung und treiben wir diese durch Riemen an, so 
wird das anzutreibende Rad H die gleiche Umdrehungszahl wie die 
Stufenscheibe besitzen, indem das auf der Welle B festsitzende Rad D 
` das Planetenrad E und damit F und G an ihrer Drehung um die eigene 
' Achse hindert. 
| Bringen wir die Kupplung C mit dem linken, feststehenden Teile 








in Verbindung und legen die Welle B und damit auch das Rad D fest, 
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Fig. 178. 


so wird die angetriebene Stufenscheibe die Planetenräder E und D 
herumführen, von denen das erstere seine Bewegung durch den Zapfen Z 
dem mit ihm in Verbindung stehenden Rade F mitteilen wird. Das 
letztere wird dann den Rädern & und H eine den gewählten Zähne- 
zahlen entsprechende Umdrehungszahl erteilen, die im vorliegenden 
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Falle 2:1 beträgt, so daß also bei zwei Umdrehungen der Stufenscheibe 
das Rad H eine Umdrehung macht. ss i 

Durch Fig. 177, Skz. 3 ist eine Konstruktion für hohe Ubersetzung, 
nämlich 1:40 dargestellt. Das Getriebe, das wie im vorigen Falle in 
der großen Stufe einer Stufenscheibe untergebracht ist, besteht aus 
einem mit dem Rahmen der Maschine verbundenen Zahnrade A, dem 
auf der Welle B aufgekeilten Rade C sowie dem auf dem in die 
Stufenscheibe D eingeschraubten Zapfen E drehbaren Planetenrade F. 
Die Eigentümlichkeit der Anordnung besteht nun darin, daß das fest- 
stehende Rad A einen Zahn weniger hat als das sich mit der Welle 
umdrehende Rad C, so daß sich bei einer Umdrehung der Stufenscheibe 
das Rad C nur um einen Zahn vorwärts bewegt. Die Zähne des Planeten- 
rades sind hier natürlich um so viel tiefer geschnitten, als durch den 
weiteren Zahn des sich drehenden Rades dessen Teilkreis gegenüber 
dem des feststehenden Rades vergrößert wird. 


Holzschleiferei. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 27.) 


Nachdruck verboten. 


In Heft 3 der „Techn. Rundsch.*, Ausg. V, haben wir über eine 
von der Eisengießerei & Maschinenfabrik A.-G. in Bautzen 
ausgeführte Holzschleifereianlage für ca. 1300 PS Kraftausnutzung 
berichtet. Es war dies eine sogenannte Parterreschleiferei, in der eine 
Dampfmaschine mittels Seile direkt auf die Großkraftschleifer treibt. 
Von deren Welle wird dann der Antrieb auf zwei Vorgelegewellen 
weitergeleitet, von denen aus alle übrigen Maschinen angetrieben 
werden. Bei der auf Taf. 27 Deeg een eg von der genannten 
Firma für die Gräfl. Henkelsche Zellulose- und Papierfabrik in Krap- 
pitz O/S. ausgeführten Holzschleiferei ist dagegen die Anordnung des 
durchaus elektrischen Antriebes besonders erwähnenswert. Jede Ma- 
schinengruppe hat ihren eigenen Elektromotor. 

Es handelt sich hier um eine sogenannte Etagenschleiferei, mit der 
in 24 Stunden 15000 kg lufttrocken gedachter brauner Stoff bei 1000 PS 
Kraftausnützung erzeugt werden. Der von den fünf vierpressigen 
hydraulischen Schleifern a (Fig. 4 und 5 zeigen einen entsprechend 
ausgeführten dreipressigen Schleifer) kommende Stoff wird von fünf 
Splitterfängern b neuester Konstruktion mit selbsttätigem Späneabwurf 
aufgenommen und von allen Spänen und Splittern befreit. Von den 
Splitterfängern läuft der Stoff den zehn Zentrifugalsortierern e mit 
Raffineurstoffbütten zu. Der hierin von dem groben Stoff geschiedene 
feine Holzstoff fließt 
nach den beiden 
Pappenmaschinen 
oder nach vier Stoft- 
eindickzylindern h 
(4 Stück sind wegen 
zu großer Holländer- 
sto (aide aus- 

eschaltet) , von 
enen aus der ent- 
wässerte Stoff in 
Holländerkonsistenz 
in Bütten gesammelt 
wird. Von hier wird 
der eingedickte Stoff 
durch Stoffpumpen 
in große Bütten über 
dem Holländersaal 
gepumph, um aus 
diesen nach Offnen 
von Schiebern in die 
einzelnen Holländer 
nach Bedarf einge- 
lassen zu werden. 
Der in den Zentri- 
fugalsortierern ab- 
esonderte robe 

olzstoff wird durch 
Pumpen f in Röhren 
fı angeholt und 
durch Rohre k, nach den Rinnen k gehoben. Aus diesen gelangt er 
in die sechs Raffineure d mit stehender Welle, um dann seinen AE 
lauf nach den Zentrifugalsortierern zu beenden. Die Anlage ist seit 
etwa drei Jahren im Betrieb und arbeitet vorzüglich. 





Fig. 180. Z. A.: Über zeitgemäße Kesselspeiseanlagen. 


Über zeitgemäße Kesselspeiseanlagen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 180—184.) 


Nachdruck verboten. 

Von einer guten und brauchbaren Speisevorrichtung ist in erster 
Linie unbedingte Betriebssicherheit, möglichst weite Leistungsänderung 
innerhalb der durch die wechselnde Dampfentnahme gegebenen Grenzen 
und sparsamste Arbeitsweise behufs höchster Ausnutzung des unter dem 
Kessel verfeuerten Brennmaterials zu fordern. 

Deshalb sollte man als Hauptspeisevorrichtung selbst bei kleinen 
Anlagen immer eine Plungerpumpe wählen, und zwar die für den be- 
sonderen Fall im Betriebe billigste, ohne zu ängstlich die Kosten der 


erstmaligen Anschaffung zu erwägen. Erfahrungsgemäß macht sich der 
Mebranfeánd für Ankauf einer besonders kräftig gebauten, gediegenen 
Maschine stets schon in kürzester Zeit bezahlt. Für einen so ungemein 
wichtigen Zweck sollte das Beste eben gut genug sein, statt mit billigen, 
unzuverlässigen, rascher Abnützung unterliegenden marktgängigen 
Pumpen, deren niedrige Preise eine bis ins kleinste gediegene Aus- 
führung unmöglich machen, die Sicherheit des ganzen Betriebes und 
vielleicht von Menschenleben aufs Spiel zu setzen. 

Speisepumpen werden sowohl für Antrieb mittels Riemen als auch 
für Dampf- oder Elektromotorantrieb gebaut. Die beiden letzten An- 
triebsarten bieten namentlich bei sehr großen Dampfzentralen in Bezug 

auf Wirt- 
schaftlichkeit 
die meisten 
Vorteile. 

Bei der im- 
mer weiter um 
sich greifenden 
Erkenntnis der 

bedeutenden 
Ersparnisse, 
die durch 
zweckmäßige 
Speisewasser- 
vorwärmung 
sei es mittels 
Ekonomiser, 
sei es mittels 
Vorwärmer, 
erlangt werden 
können, und 
bei der heuti- 
E Vervoll- 
-ommnung der 
Vorwiirmer- 
und Wasser- 
reiniger - Kon- 
struktionen 
kann die oft 
er Be- 
auptung, der 
Speisepumpen- 
dampfver- 
brauch sei ganz 
leichgültig, 
rail die Ab- 
dampfwärme 
zum Erhitzen 
des Speisewassers vollständig wieder gewonnen wird, nur bedingt für 
besondere Fälle zutreffen. Deshalb sollte stets eine gewisse wärme- 
theoretische Betriebskostenrechnung angestellt werden. Diese wird 
aber in neun Fällen von zehn das Ergebnis haben, daß nur die am 
sparsamsten arbeitende Pumpe gewählt werden darf. 

Auch die Frage der sogenannten Unabhängigkeit der Speisevor- 
richtungen vom Anderen Betriebe spielt nicht immer die wichtige Rolle, 
die man ihr oft zuweist. In Betrieben, wo Dampf nur zum Maschinen- 
betrieb gebraucht und die Energie zudem in Akkumulatoren auf- 
gespeichert wird, wie z. B. in Elektrizitätswerken, ist unbedingt die 
elektrisch betriebene Speisepumpe wegen des billigen Preises für die 
elektrische Pferdekraft und Stunde vorzuziehen. Ebenso kann für kleine 
Betriebe eine Riemenpumpe einer dampfgetriebenen gegenüber be- 
deutende Ersparnisse bieten, wenn ohnedies genügend Dampf für Vor- 
wärmung des Speisewassers vorhanden ist. 

Wenn man berücksichtigt, daß ein Injektor ein oft unzuverlässig 
wirkender Apparat ist, der vor allem nur kaltes Wasser fördert, und 
daß eine gute Duplexpumpe je nach Grüße wenigstens pro PS und 
Stunde 35—55 kg Dunit verbraucht, während eine moderne Schwung- 
rad-Pumpe nur 15—22 kg je nach Größe bei Einzylinderbauart nötig 
hat und in größeren Werken die elektrische Pferdekraft sogar nur 
mit 5—6 kg Damo? zu bewerten ist, so wird man sich ein Bild machen 
können, welche Kohlenersparnisse bei richtiger, den jeweiligen Ver- 
hältnissen Rechnung tragender Auswahl der Speisepumpe möglich sind: 
Jedenfalls ist die Beontachtane durch technische Fachleute und Aus- 
arbeitung von genauen wirtschaftlichen Vergleichsberechnungen im 
Einzelfalle unbedingt zu empfehlen, wenn man wirklich sparsam und 
vorteilhaft arbeiten will. 

Ganz allgemein gelten für gute Kesselspeiseanlagen folgende 
Leitsätze: 

1. Man wähle die Pumpe nicht zu knapp, mit wenigstens 30—35 kg 
Leistung pro qm Heizfläche und Stunde, aber auch nicht zu groß, 
um ein möglichst ununterbrochenes Speisen mit nicht zu niedriger 
Hubzahl zu ermöglichen. 

2. Man speise grundsätzlich den Kessel mit heißem Wasser von 
wenigstens 90° C, das der Pumpe zulaufen, oder von ihr kalt durch 
einen genügend großen Vorwärmer oder Ekonomiser gedrückt werden 
soll. Von guten Speisepumpen ist zu fordern, daß sie anstandslos Wasser 
von 100° und darüber verarbeiten. 

3. Die zweckmäßigste Antriebsart bestimme man auf Grund genauer 
Rentabilitätsberechnung. 

4. Je kleiner die Einzelteile einer Maschine sind, desto empfind- 
licher und anspruchsvoller ist der ganze Mechanismus hinsichtlich der 
Wartung. Darum soll eine gute Speisepumpe nicht zu winzig und 
der meist weniger sorgsamen Behandlung seitens des Heizpersonals 
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angepaßt sein. Das gilt besonders von Kolben, Stopfbüchsen und 
Ventilen. 

5. Pumpen mit Kurbelmechanismus verdienen den Vorzug, weil 
sie nicht mit verkürztem Hub arbeiten, wie die Duplex- und Simplex- 
pumpen, und nicht hängen bleiben können wie diese. Gute Kurbel- 
pumpen haben Sicherheitsventile für eventl. Drucküberschreitungen 
bei geschlossenen Speiseventilen. Die erforderliche Leistungsregelung 
läßt sich durch Konusscheiben, Regulieranlasser bei Motorantrieb 
und durch das Dampfventil bei Dampfpumpen in den nötigen weiten 
Grenzen leicht bewirken, außerdem sollen Umlauf-Regulierventile vor- 
gesehen sein. 

6. Speisepumpen sollen stets mit Plungern und außenliegenden, 
jederzeit sichtbaren, rasch nachpackbaren Stopfbüchsen mit großen 

ackungsräumen versehen sein. 

7. Das Mitreißen von Luft muß ausgeschlossen, die Pumpe also 
olıne großen Windkesselraum betriebsfähig sein. 

Unter den Spezialfabriken für Kesselspeisepumpen, die in richtiger 
Würdigung der gekennzeichneten allgemeinen Anforderungen neuzeit- 
licher Verhältnisse bei ihren Konstruktionen mit der Technik Schritt 
gehalten haben, verdient die Maschinenbau-Aktien-Gesell- 
schaft Balcke in Frankenthal hervorgehoben zu werden. Wir 
nehmen deshalb gern Veranlassung, im folgenden kurz auf die haupt- 
sächlichen Sonderkonstruktionen dieser Firma auf dem Gebiete der 
Kesselspeiseanlagen einzugehen. 

Vorweg sei bemerkt, daß die Balcke-Pumpen auch hinsichtlich 
der Umdrehungszahlen modernen Verhältnissen angepaßt sind. Nach- 
dem die Schnellbetriebsperiode mit ihren schädlichen Ubertreibungen, 
die die Firma zu ihrem Vorteil nicht mitgemacht hatte, überwunden 
war, ist im modernen Pumpenbau eine Erhöhung der Kolbengeschwindig- 
keit mit praktisch zulässigen Mittelwerten eingeführt worden, die zu 
kompendiösen, preiswerten und dabei durchaus zuverlässigen und be- 
triebssicheren Konstruktionen führte. Eine Vorbedingung für die Zu- 
lässigkeit sogenannter raschlaufender Pumpen ist es natürlich, daß 
schon bei der Konstruktion von vornherein auf den beabsichtigten 
Zweck Bedacht genommen und die Ausbildung des Triebwerkes, 
sowie der Ventile demgemäß eingerichtet wird. Als ganz verfehlt und 
unzulässig ist es zu bezeichnen, wenn ältere, für Umdrehungszahlen 
von 40—60 pro Minute berechnete Typen dadurch modernisiert werden 
sollen, daß man ihre Doppelhubzahl günstigstenfalls vielleicht unter 
Verstärkung einiger Zapfendurchmesser einfach verdoppelt. Wo mit 
raschlaufenden Pumpen schlechte Erfahrungen gemacht worden sind, 
— und dies ist tatsächlich häufig der Fall gewesen und wird wohl auch 
künftig nie vermieden werden, solange leichte billige Handelspumpen 
bevorzugt werden — war die Ursache stes unsolide und unzweckmäßige, 
den Anforderungen nicht entsprechende Konstruktion. 

Schnellaufende Pumpen haben für Kesselspeisung schon deshalb 
eine große Bedeutung, weil von den Aufsichtsbehörden bekanntlich 
gefordert wird, daß die Speisepumpe das doppelte der normal vom 
Kessel verdampften Wassermenge erbringen muß. Man hat also die 
Möglichkeit, durch entsprechende, noch unbedenklich verwendbare Er- 


Sale der Umdrehungszahl die Pumpengröße und den Pumpenpreis 
in niedrigeren Grenzen zu halten, als bei den für langsamen Gan 
konstruierten Pumpen. Dabei ist die für den Dauerbetrieb normal sic 


ergebende Doppelhubzahl verhältnismäßig für die Spezialschnellauf- 
pumpe noch sehr gering. Es liegen über diese Pumpen nun schon 
mehr als fünfjährige Erfahrungen in angestrengtem Dauerbetrieb vor, 
so daß ihre Drauchbarkeit und Anwendbarkeit als einwandsfrei er- 
wiesen angesehen werden kann. 

Als hauptsächlichster Typ unter den von der Firma Balcke seit 
Jahren ausgeführten Speisepumpen seien zunächst die Original-Drillings- 


Fig. 182. 


Plungerpumpen dieser Firma erwähnt, die in Fig. 181 im Schnitt und 
in den Fig. 180, 183 und 184 in verschiedenen Ausführungsformen dar- 
gestellt ist. Fig. 180 ist ein Dampfdrilling mit einem Zylinder, Fig. 184 
ein Riemendrilling, Fig. 183 ein solcher mit Spannrolle. Die Drei- 
plungeranordnung hat den Vorzug sehr gleichmäßiger Wasserförderung, 
was sowohl durch Schonung der Speiserückschlagventile sowie der 
Druckleitungen und Vermeidung der hier oft auftretenden schädlichen 
Stöße und Schläge als auch bei elektrischem Antrieb durch die günstige 
Kraftabnahme sich vorteilhaft bemerkbar macht. Bei Dampfantrieb 
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Z. A.: Über zeitgemäße Kesselspeiseanlagen. 


kann die Umdrehungszahl und damit die Leistung ohne sehr großes | 


Schwungradgewicht weit nach unten eingestellt werden, was für 
rationelle Speisung sehr wichtig ist. Jedenfalls ist die dreifachwirkende 
Pumpe der doppeltwirkenden unbedingt überlegen. 

Durch außenliegend angeordnete, während des Betriebes leicht 
nachziehbare Stopfbüchsen für die drei einfachwirkenden Plunger mit 
großem und geräumigem Packungsraum ist das sehr lästig empfundene 
schwierige und zeitraubende häufige Verpacken der Stopfbüchsen der 
gewöhnlichen Marktpumpen vermieden und Gewähr für dauernd hohen 
volumetrischen Nutzeffekt "ée 

Die Ventile der Drillingspumpen wurden, wie das Schnittbild 
Fig. 181 zeigt, bisher in zwei getrennten Kästen untergebracht, so daß 
vorn am Pumpenzylinder 
(im Bilde links) die Saug- 
ventile und rückwärts (im 
Bilde rechts) die Druck- 
ventile untergebracht sind. 
Die Ventilsitze sind im 
Ventilkasten herausnehm- 
bar befestigt ohne Gewinde 
mittels Dichtungen und An- 
druckschrauben, so daß man 
sie jederzeit leicht und 
rasch ausbauen kann. Be- 
sonders bemerkenswert ist 
an den Ventilen, die die 
Firma Balcke verwendet, 
daß sie keine zentrale 
Spindelführung haben und 
folglich nicht der bei ge- 
wöhnlichen Tellerventilen, 
wie man sie meist in Speise- 
pumpen findet, auftretenden 
starken Abnutzung mit 
folgendem Ecken und 
Hängenbleiben unterliegen. 
Die Führung des Ventil- 
tellers, der als Doppeltspalt- 
ringventil ausgebildet ist, 
erfolgt durch eine kali- 
brierte Feder von recht- 
eckigem Drahtquerschnitt. 
Dadurch arbeiten die Ventile ungemein exakt und zuverlässig und 
erfordern sehr wenig Reparaturen. Sie sind auch deshalb besonders 
haltbar, weil ihre Teller aus schmiedbarem Bronzemetall mittels Huber- 
preßverfahrens hergestellt werden. 

Den neuesten Fortschritt im Bau dieser Pumpen bildet die Kon- 
struktion des Ventilkastens, die Fig. 182 mit Längsschnitt der Drillings- 

umpe zeigt. Hier ist behufs Ersielen kürzester und einfachster 
Vasserwege in der Pumpe und möglichster Verkleinerung der bei 
jedem Hub zu beschleunigenden Wassersäule zwischen den Ventilen 





p Fig. 184. Z. A.: 
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Fig. 183. 


das zu jedem Plunger gehörige Ventilpaar unmittelbar übereinander 
angeordnet und auf gemeinsamer Ventilspindel befestigt. Das Fest- 
halten im Ventilkasten geschieht durch besondere Druckschrauben 
und Traversen, nach deren Lösung man den ganzen Ventilsatz leicht 
nach oben herausziehen kann. Für ausreichenden Windkesselraum 
unmittelbar unter den Saugventilen und über den Druckventilen ist in 
zweckmäßiger Weise bei der Konstruktion Sorge getragen, so daß auch 
bei bedeutend forcierter Leistung z. B. im Falie von Feuersgefahr 
stoßfreies und sanftes Arbeiten der Ventile gewährleistet ist. Das 
Schnittbild läßt auch die zum Anfüllen des Saugraumes vom Druck- 


raum aus und zum Regulieren der Leistung mittels Umlaufs vom Druck- 
raum zum Pumpenraum angebrachten Armaturen, sowie die Sicherheits- 
ventile mit geschlossenem Gehäuse und Ablaufstutzen erkennen, die 
bei keiner soliden Kurbelplungerpumpe fehlen sollten. 

Die Fig. 180, 183 u. 184 zeigen die verschiedenen Antriebsarten, für 
die diese Drillingspumpen der Firma Balcke gebaut werden. Natürlich 
kann auch Zahnradantrieb vom Elektromotor aus verwendet werden, 
doch empfiehlt die Firma dafür mehr den in Fig. 183 dargestellten 
kurzen Riemenantrieb mit selbsttätiger Gewichts-Spannrolle. Diese Kon- 
struktion hat sich nicht nur für Pumpenantrieb, sondern auch allgemein 
in den verschiedenen Ausführungsformen (z. B. Lenix-Antrieb der Berl. 
Anh. Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft) in der Praxis bestens bewährt. 
Das trotz gut gefräßter Zahnräder nnvermeidliche Arbeitsgeräusch 
fällt ganz fort, eine mechanische Abnützung findet überhaupt nicht 
statt und man kann vermóge des großen umspannten Bogens Uber- 
setzungsverhältnisse bis 1: 10 und darüber anwenden, wodurch die 
Motoren billiger werden. 

Für gewöhnlichen Riemenantrieb ist die Pumpe nach Fig. 184 be- 
stimmt, die mit Fest- und Losscheibe versehen wird und die Äußere 
Form des vorher beschriebenen kombinierten Saug- und Druckventil- 
kastens zeigt Man wird bei Riemenantrieb und namentlich bei stark 
schwankender Dampfentnahme gut tun, stets ein Vorgelege mit ver- 
änderlicher Umdrehungszahl vorzusehen, die durch Stufenscheiben oder 
Konusscheiben leicht erreichbar ist. Das ist für den Dauerbetrieb 
sparsamer als die meist übliche Art, das zuviel geförderte, unter Ar- 
beitsaufwendung bereits auf Druck gebrachte Wasser über den Saug- 
ventilen wieder zurück in den Pumpenraum zu leiten, um die Förder- 
menge zu regulieren. Diese Regelung sollte nur in engsten Grenzen 
nebenbei verwendet werden. 

Die Ausführungen des Dreiplungermodells für Dampfantrieb zeigt 
die Fig. 180. Die Anordnung ist durchaus zweckmäßig und gedrängt, 
zumal die Treibstange der am Ständer unmittelbar anmontierten 
Dampfmaschine ebenfalls direkt an der dreifach gekröpften Kurbel- 
welle der Pumpe angreift und die Dampfmaschine mit solider Kreuz- 
kopfführung ein in sich geschlossenes, den Regeln des modernen Heiß- 
dampfinaschinenhaues entsprechendes Ganze bildet. Die Steuerung 
erfolgt durch Kolbenschieber mit Federringabdichtung, wie sie im 
Heißdampflokomobilbau auch gebräuchlich sind. Bei den kleineren 
Typen ist ein einfacher Schieber mit fixer Expansion vorgesehen, bei 
den größeren Maschinen über 25 PS. werden auch Doppelkolbenschieber 
mit Expansion benützt, die vom Regulator beeinflußt ist, Der Regulator 
wird dann gewöhnlich als Leistungsregler nach Weiß, Stumpf oder 
ähnlichen Systemen mit Tourenverstellung in weiten Grenzen aus- 
geführt. Wo es auf sparsamstes Arbeiten ankommt und Dampfbetrieb 
unvermeidlich ist, wird die Dampfmaschine in Kompoundausführung 
zu beiden Seiten des Pumpengestelles angeordnet. Diese Kompound- 
dampfpumpen sind sparsam arbeitende Maschinen, deren Dampf- 
verbrauch noch unter 10 kg pro PS und Stunde herabgeht. 

(Schluß folgt.) 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Neue Kontroller und Anlasser. 
(Mit Abbildungen, Fig. 185—187.) 
Nachdruck verboten. 

Die foitschreitende Spezialisierung in der Maschinen-Industrie hat 
zur Ausbildung besonderer Antriebsmotoren für die verschiedensten 
(Gebiete geführt, die den jeweiligen Betriebsverhältnissen möglichst an- 
gepaßt sind. Auf dem elektrischen Gebiete 
ist diese Spezialisierung verhältnismäßig 
schnell erfolgt, und die Apparatekonstruk- 
teure waren gezwungen, die erforderlichen 
Hilfsapparate dementsprechend einzurichten. 
Besonderes Interesse boten die für den Elek- 
tromotor erforderlichen Anlaß - Apparate. 
Während das Anlassen der Motoren früher 
fast ausschließlich durch die bekannten An- 
lasser geschah, ist man neuerdings dazu 
übergegangen, die zuerst beim Straßen- 
tahnhettieb angewendeten Kontroller oder 
Fahrschalter auch für andere motorische 
Antriebe auzuwenden. Ein Gebiet, das be- 
sondere Aufmerksamkeit erforderte, und auf 
dem zuerst der Kontroller in umfangreichem 
Maße eingeführt wurde, ist der elektrische 
Kranbetrieb. Hier, wo an die Motoren wie 
an die Apparate die höchsten Ansprüche 
gestellt werden, erfolgt das Anlassen nur 
durch Kontroller. 

Diesen Anforderungen Rechnung tragend, 








hat das Sachsenwerk, Licht- und 
x Kraft-A.-G. Niedersedlitz-Dresden 
Fig. 185. Z. A.: D D D 
Neue Kontroller und Anlasser. die Fabrikation von Kontrollern aufge- 


nommen und neuerdings verschiedene Kon- 

trollertypen auf den Markt gebracht, die für die verschiedenen An- 
triebe im Bergbau und Hüttenwesen bestimmt sind. 

Die Kontroller sind auf Grund reicher Erfahrungen nach den 

neuesten Grundsätzen konstruiert und entsprechen allen Anforderungen, 

die man an solche Apparate stellen kann, insonderheit den Verbands- 





normalien. Die Gesamtkonstruktion ist bei leichtem Gewicht kräftig 
gehalten. Innerhalb des Kontrollers sind keine brennbaren Teile an- 
gebracht. Sowohl die Kontaktwalze als auch die Finger sind auf 


schmiedeeisernen Wellen oder Leisten montiert, die mit Mikanit, dem 
besten Isoliermaterial, umpreßt sind. Die Einführung der Zuleitungs- 
und Widerstandsdrähte ist den Verbandsvorschriften entsprechend so 
gehalten, daß blanke Kontaktstücke außen vermieden sind. Sämtliche 
Klemmen liegen innen und sind so angeordnet, daß sie nach Abnahme 
der Blechkappe, von der Seite sehr bequem EE sind. Besondere 
Sorgfalt wird auf die Ausbildung der Kontakte und aller stromführenden 
Teile gelegt, die sämtlich reichlich bemessen sind. Fig. 186 zeigt 
einen Gleichstrom - Wende- 
kontroller, Fig. 187 einen 
Drehstrom - Kontroller mit 
unten liegendem Drehpunkt. 

Da es bei Fahrschaltern 
(Kontrollern) stets als Übel- 
stand empfunden worden ist, 
daß das Nachsehen der Kon- 
taktsegmente der Walze, so- 
wie das Auswechseln etwa 
verbrannter Kontaktstücke 
mit mehr oder minder großen 
Schwierigkeiten verbunden 
war, sind die Kontaktfinger 
der Sachsenwerk - Kontroller 
so in ihrem Halter drehbar 
angeordnet, daß sie von der 
Walze abgehoben und um 
etwa 180% gedreht werden 
können. In dieser Endstellung 
ist die Kontaktwalze leicht 
zugänglich, ebenso lassen sich 
die Segmente der Walze, wie 
die Kontaktstücke am Finger 
bequem nachsehen. Ist ein 
Auswechseln des Kontakt- 
stückes am Finger notwendig, 
so kann man den Finger 
in seiner Endstellung, ohne 
Lösung von Schrauben, Federn oder sonstigen Befestigungsmitteln, be- 
quem aus dem Lager herausnehmen und das Kontaktstück, das aus 
einem massiven Kupferklotz mit einer durchgehenden T-formigen Nut 
besteht und mit einer in der Nut mit einem Vierkant eingepaßten 
Schraube in einfacher Weise befestigt ist, durch Lösen (nicht Ab- 
schrauben) dieser Schraube bequem seitlich herausziehen und durch 
ein neues ersetzen. Das Auswechseln der Kontaktstücke ist, da es nicht 
im Kontroller selbst erfolgt, überaus einfach und gefahrlos, dabei wenig 
zeitraubend und billig. Ebenso lassen sich, wie bereits erwähnt wurde, 
die Kontaktsegmente der Walze bequem besichtigen; ferner können 
daran Reparaturen, wie Nachschaben der Kontaktsegmente, Abfeilen 
usw. jederzeit leicht bewerkstelligt werden. Durch Umklappen der 
Finger um 180° können diese ohne weiteres herausgenommen und er- 
forderlichenfalls untereinander vertauscht werden, was bei sehr schweren 
Betrieben von großem Vorteil sein kann, indem ein wenig benutzter 
Widerstandskontakt einen vielleicht stark abgenutzten Kontaktfinger 
ersetzen kann. Die Anordnung der Finger und Kontaktstücke ist durch 
D. R. G.-M. gesetzlich 
geschützt und zum Patent 
angemeldet. 

In Fig. 185 ist 
selbsttätiger 
lasser für Seilsteuerung f 
dargestellt, den die ge- 
nannte Firma für Gleich- 
und Drehstrom liefert. Die 
Einschaltung des Motors 
wird durch Ziehen am 
Steuerseil bewirkt. Das 
dadurch vorbereitete An- 
lassen des Motors geschieht 
selbsttätig durch ein von 
einer Exzenterscheibe aus 
gelöstes herabfallendes Ge- 
wicht, das durch einen 
Windtlügel in der Bewegung 
sediimptt wird und infolge 
der großen Anzahl Kon- 
takte ein völlig stoßfreies 
Anlassen bewirkt. Auf der 
Antriebswelle ist außer dem 
erwähnten Exzenter noch 
ein Schalter zum Umkehren 
der Drehrichtung ange- 
ordnet. Besonders wichtig 
ist, daß durch Verstellung 
der Windflügel je nach Be- 
darf eine Einschaltzeit von bei 
4 bis 14 Sekunden bei Größe I und 11 und von 6 bis 20 Sekunden = 
Größe UI und IV erreicht werden kann. Die Anlasser sin den 
Verbandsnormalien entsprechend entworfen und besitzen keine hygr0 
skopischen Teile. 





Fig 186. Z. A.: Neue Kontroler und Anlasser. 
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Fig. 187. Z. A.: Neue Kontroller und Anlasser. 
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Wagenbüchsenbohrbank und Karusselldrehbank. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 29 u. Abbildung, Fig. 188.) 


Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 1 bis 7 der Tafel 29 und Textfig. 188 veranschau- 
lichte doppelte Wagenbüchsenbohr- und Fräsmaschine der Neißer 
Eisengießerei u. Maschinen-Bauanstalt Hahn & Koplo- 
witz Nachf. in Mittelneuland-Neiße dient besonders zum Aus- 
bohren stählerner Achsbüchsen für Förder- und Grubenwagenradsätze. 
Die in der Form Fig. 8 aus Stahlguß hergestellten Büchsen werden 
auf beiden Seiten mit einem Schnitt gleichzeitig gebohrt und ausgefräst. 
Auf der Bohrbank lassen sich täglich ca. 40 Satz Büchsen anfertigen, 
deren Länge zwischen 300 und 750 mm schwanken kann. Die größte 
Bohrung darf 95 mm betragen. 

Wie Fig. 188 zeigt, hat die Maschine ein geschmackvolles Aus- 
sehen. Die Konstruktion ist mit besonderer Rücksicht darauf gewählt, 
bei starker Spanabnahme und Anwendung von Schnellschnittstählen 
gute und saubere Arbeit zu erlangen. Die größte Höhe über dem Auf- 
spanntisch beträgt 180 mm, die Tischfläche 350 ><700 mm, die Ver- 
schiebung jedes Spindelstockes 400 mm. Das Bett ist sehr kräftig 
ausgebildet und sorgfältig verrippt, so daß selbst bei stärkster Bean- 
spruchung jede Vibration vermieden ist. Es hat bewährte, schräge 
Prismaführungen für die Spindelstöcke und ist gleichzeitig als Werk- 
zeugschrank zu verwenden. Die kräftigen Spindelstöcke a b sind mit 
breiten Lagerhiilsen für die Arbeitsspindel e versehen. Diese ist ver- 


ery 


| Kurbel. 


Der kriiftige Tisch ist mit Spannuten versehen und horizontal 
durch Handgriff m sowie vertikal durch Handrad m, und Kegelräder 
m, verstellbar (Fig. 2 bis 4), wodurch ein rasches und sicheres Auf- 
spannen erreicht wird. Die Verwendung von Unterlagsstiicken erübrigt 
sich. Sämtliche Räder der Maschine sind aus bestgeeignetem Material 
aus dem Vollen gefräst und gehobelt. Alle Wellen und Spindeln sind 
aus Stahl hergestellt und laufen in Büchsen aus Phosphorbronze. 

Die in den Fig. 9 bis 18 der Taf. 29 dargestellte Karussell- 
drehbank mit drehbarem Revolverschlitten der genannten Firma ist 
ebenfalls für starke Spanabnahme und die Verwendung von Schnell- 
drehstählen eingerichtet. Sie eignet sich besonders zum Bohren und 
Abdrehen von Fiemenschaiben und Rädern. Der größte zu drehende 
Durchmesser kann 750 mm, die größte Höhe 400 mm betragen. Die 
Planscheibe hat 750 mm Durchmesser; die größte Höhe zwischen Tisch 
und Gestell beträgt 450 mm. 

Das kräftige Hohlgußgestell trägt die horizontal rotierende Plan- 
scheibe o, die als Universalplanscheibe wie als zentrisch spannendes 
Dreibackenfutter verwendet werden kann. Die Backen lassen sich 
dann unter sich einstellen. Die Spindel o der Planscheibe ist lang 
geführt und durch eine konische nachziehbare Büchse o, regulierbar. 
Der untere Teil der Planscheibe läuft in flacher Bahn (Fig. 10). Der 
Antrieb geht über die breite vierfache Stufenscheibe p auf die Vor- 

elegewelle p,. Auf dieser sitzt lose drehbar das Zahnrad p, und nicht 
rehbar, aber verschiebbar das mit der Wels, q aus einem Stück 
bestehende Rad q,. Je nach Stellung der Kuppelmuffe läuft der An- 


| trieb über das Stirnräderpaar p, r, oder q, r, auf den Wellenstumpf r, 





Fig. 188. Z. A.: Wagenbüchsenbohrbank. 


hältnismäßig stark, aus Stahl geschmiedet und läuft in geteilten zylin- 
drischen Lagern d aus Phosphorbronze. Der achsiale Druck wird durch 
gehärtete und geschliffene Stahlringe und Kugellager e aufgenommen 
(Fig. 1 bis 3). 

Der Antrieb der Spindel erfolgt vom Deckenvorgelege aus durch 
breiten, vierfachen Stufenkonus f und sehr große Räderübersetzungen 
g gı und h h, hy. Die Bohr- und Fräswerkzeuge werden direkt in die 
Spindel eingesetzt. Ihre Befestigung erfolgt mittels Morsekonus und 
Federkeiles durch Anziehen von Schraubenbolzen. Beim Einspannen 
und Auswechseln der Werkzeuge ist also jede Anwendung von Hammer 
und Keil vermieden. Auf der vom Hauptvorgelege mittels Räderpaares 
g g, umgedrehten Schaftwelle sitzt ein Stufenkonus i, von dem aus über 
einen entsprechenden Konus i, das Kegelräderpaar k, die Schnecken- 
radiibersetzung k, k,, das Stirnräderpaar l, l, und die Gewindespindeln 1] 
der selbsttätige Vorschub der Spindelstöcke bewirkt wird, der dreimal 
gewechselt werden kann (Fig. 1 u. 7). Durch Anschläge am Spindel- 
E kann an jeder beliebigen Stelle eine automatische Auslösung cr- 
olgen. 

e Der selbsttätige Vorschub läßt sich mittels Handhebels n, und Gabel 
n, ausrücken (Fig. 5 u. 6). Die Gabel greift in die Kupplung n, die 
im eingerückten Zustande das Stirnrad l, mit der Gewindespindel 1 
kuppelt, auf der es sonst lose läuft. Die rasche Verstellung der Spindel- 
stöcke erfolgt von Iland mittels einer auf das Vierkant l, aufgesteckten 


Gang an bestimmter Ste 


und ein weiteres Stirnrad s auf den großen Zahnkranz s,, der mit der 
Planscheibe o verschraubt ist. Im Verein mit den beiden Geschwindig- 
keiten des Deckenvorgeleges sind also 16 verschiedene Drehgeschwindig- 
keiten der Planscheibe möglich. 

Der drehbare Revolverschlitten t ist für 5 Werkzeuge eingerichtet, 
sehr lang geführt und durch ein mittels Kette t, zentral angreifendes 
Gegengewicht ausbalanciert. Von der Welle r aus wird mittels Kegel- 
räderpaares u der Wellenstumpf u, mit dem Stirnrad y umgedreht 
(Fig. 10, 11, 12 u. 16). Uber. das Geschwindigkeitswechselgetriebe y,, 
Yə, Ya, das mittels Hebels z gespaltet wird, läuft der Antrieb weiter 
auf den vierfachen Stufenkonus u,, von dem, aus mittels Riemens der 
Stufenkonus u, umgedreht wird (Fig. 14). Uber ein Wendegetriebe v 

eht die Bewegung im einen oder anderen Sinne weiter über ein 
Sclinsckönpetziehe v,, die Schneckenradwelle v, und zwei Stirnräder- 
paare vz u. v, (Fig. 18) auf die Schaftwelle w. Von dieser wird der 
selbsttätige Vorschub des Revolverschlittens in vertikaler und horizon- 
taler Richtung abgenommen. Durch ein Schneckengetriebe w, wird 
nämlich die Welle w, umgedreht, auf der ein Ritzel sitzt, das mit einer 
mit dem Revolverschlitten verbundenen Zahnstange arbeitet und die 
vertikale Verstellung veranlaßt, während durch das Stirnräderpaar x 
die Spindel x, umgedreht wird, die die horizontale Verstellung bewirkt. 
Durch einstellbare Knaggen wird der horizontale und der vertikale 

ie und für jedes einzelne Werkzeug automatisch 


E ~~ 





ausgelöst. Alle Bewegungen des Revolverschlittens sind außerdem auch 
von Hand auszuführen. Zu diesem Zwecke werden Kurbeln auf die 
Vierkante der Schaftwelle w und der Spindel x, aufgesteckt. Das 
Weiterschalten der Werkzeuge am Revolverkopf erfolgt nur von Hand. 
Nach erfolgter Einstellung des Werkzeuges wird der Revolverkopf 
mittels Hebels festgezogen. Für die genaue Teilung ist eine solide 
Arretiervorrichtung vorgesehen. 


Über die Bestimmung der Wärmedurchgangszahl k. 
Von ©. Binder, Wiesbaden. 
(Mit Abbildung, Fig. 189.) 


Nachdruck verboten. 

Für die Berechnung der auf 1 qm Heizfliiche pro Stunde und bei 
1° C Temperaturunterschied übertragenen Wärmemenge k (Wärme- 
durchgangszahl) ist bekanntlich auch die Anfangstemperatur der Heiz- 
guse notwendig. Da aber diese ebenfalls erst berechnet werden muß, 
so sind vollständig durchgeführte Heizversuche erforderlich, um über 
die Richtigkeit der Berechnung eine Kontrolle zu haben. Früher 
wurde bei der Ermittlung von k immer so verfahren, daß die Luft- 
menge usw. angenommen und mit diesen Annahmen dann die Anfangs- 
temperatur und hieraus wieder k berechnet wurden. Der Verfasser 
hat nun k aus einigen vollständig durch- 
geführten Versuchen berechnet, so daß über 
die Richtigkeit der Anfangstemperatur kein 
Zweifel bestehen kann. 

In der in Fig. 189 skizzierten Versuchs- 
anlage sind die Stellen bezeichnet, an denen 
die Temperaturen gemessen oder für die sie 
berechnet wurden. 

In Tab. I sind die mechanischen Ver- 
hältnisse der Anlage angegeben. ‘Tab. II 
enthält die notwendigen Versuchsergebnisse, 
Tab. III die berechneten Temperaturen, die 
Tab. IV bis VII die für die Berechnung 
von k notwendigen Werte. 

Die Zahlen für den Wärmedurchgang 
in der Stunde und pro qm Heizfliiche und 
1% C Temperaturunterschied zeigen wenig 
| Regelinäßigkeit, was um so mehr über- 

. raschen muß, als alle anderen Zahlen gut 
übereinstimmen. Die Ursache dieser Un- 
regelmäßigkeit mag vielleicht folgende sein: 
Je nach Umständen findet die Dampf- 
bildung an der Heizfläche oder im Innern 
des Wassers statt. Entwickeln sich die 
Dampfblasen an der Heizfläche, so ver- 
u sie die Wärmeübertragung, indem sie sozusagen einen Dampf- 
pelz bilden. Entstehen die Dampfblasen aber an einer andern Stelle, 
so kann mehr Wärme übertragen werden. Hierfür spricht auch die 
Tatsache, daß k bei lebhafter Zirkulation und größerer Beanspruchung 
der Heizfläche größer wird, da unter solchen Verhältnissen die Dampf. 
blasen weniger wärmeisolierend wirken können. 

Sollten diese Voraussetzungen zutreffen, so wird es überhaupt 
schwierig sein, für k übereinstimmende Werte zu bekominen. Daß k 
bei den Versuchen für Kessel II größer gefunden ist, als für Kessel I, 
mag seinen Grund darin haben, daß im Kessel I mehr Kesselstein und 
in den Rauchröhren mehr Ruß war, als im Kessel I. 

Da sowohl die Anfangstemperaturen, als auch die Temperaturen 
zwischen Feuerherd und Kessel I sowie Kessel II eine gute Uberein- 
stimmung zeigen, obwohl sie auf so verschiedene Weise berechnet sind, 
so sollen diese Zahlen zur Berechnung des Wärmedurchgangs durch 
die betreffenden Heizflächen benutzt werden, Uberhaupt sind kaum 
andere Versuche im großen mit solcher Ausführlichkeit gemacht worden, 
so daß auch dies ein Grund ist, die Ergebnisse für die Berechnung der 
Wärmedurchgangszahl zu verwenden. 

Auch dürften die aus praktischen Versuchen abgeleiteten Zahlen ein 
größeres Interesse beanspruchen, als auf theoretischem Wege berechnete. 

Leider ist die Versuchsanlage so eingerichtet, daß die Zahlen für 
die im Herde übertragene Wiirme wegen des steinernen .Finbaues für 
andere Fälle nicht verwendbar sind und auch an und für sich kaum 
etwas zur Lösung der Frage beitragen. Der Vollständigkeit halber 
sind sie jedoch beigefügt.*) 

Allgemein verwendbare Zahlen geben also nur die beiden Kessel, 
an die die Heizgase aber in verhältnismäßig abgekühltem Zustand ge- 








Fig. 189. Z. A.: Über die Be- 
stimmung der Wärmedurch- 
gangszaht k. 





langen. 
Tabelle I. Heizfläche in qm. 
von 

Herd 22,523 Kessel II: 

Herd + Kessel I: benetzte Heizfl. 13,000 
benetzte Heizfl. 42,523 gesumte ` , 17,000 
gesamte ; 46,523 Kessel I -:- Kessel IT: 

Kessel 1: benetzte Heiztl. 33,000 
benetzte Heizfl. 20,000 cesamte M 41.000 
gesamte ‘ 24,000 Herd -!- Kessel I +- Kessel IH: 

benetzte Heizfl. 55,523 
gesamte , 63,523 


*) Die Feuergase durchstreichen je nach der Lage des Rostes cinmal den ganzen 
Feuerberd, während sie ein andermal direkt in den Kessel gehen: daher hier die geringe 
Wüärmeübertragung im Herd. 
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Tabelle II. 





Analyse d. Kohle 

















Versuch A B C 
Kohle verbrannt i.d.Stde.kg 32.80 | 24,0 26,00 | 
Rückstände “a 11,82 13,02 8,07 | 
Verbrennl.i.d. Riickstiind.°;, 26,91 93,83 25,76 | 
Zusammensetzung d. Rauch- | Ä l 
guse | Ge n GS a 
Kohlensäure 8,01 +: 14,87 ` 10,82 H==0 71956 
Kohlenox yd 0,03 0,13 0,05 ` == reen 
Wasserstoff 10,87 0,09 0,03 Asche=7,91°', 
Sauerstoff . 81,09 4,16 9,80 ‚Wasser 
Stickstoff 80,75 79,30 ` 133%, 
Temperaturtiberschu8 °C 218 174 203 | 100,00 
Trockene Rauchgase auf 
1 kg Kohle cbm ` 20.03 11.06 | 15,26 Theoret. Heiz- 
Wärmemenge auf 1 kg Kohle | | wert berechnet 
Aschenfall WE, 257 566 168 | 795 WE. 
Unverbrennl. i. d. Gasen „ |! 19 73 37 o| 
durch die Temperatur i 
der Rauchgase a 1439 641 1047 
Verluste zusammen 1715 1250 1252 
Vond. Anlage aufgenommen: i 
Im Herd WE 2063 3419 946 
In Kessel | 2608 2124 4256 
In Kessel II Sug 576 732 
5480 6119 5934 
„5480 6119 5934 
Verluste zusammen 1715 1980 1259 
7195 ` 7399 7156 
Tabelle VI. 
Temperaturunterschiede zwischen den Rauchgasen und dem Kessel wasser. 
a A B ( 
dt d di 
Mittlere Temperaturenu. T, — T, 402 135% 1258 
Temperaturunterschiede 9 = a 
Tiia soe ong ° 1288 1208 
E | | 
I mu man $50 
2 
T BAER: T | 
9 LS 606 961 156 
" T, -- 544 GON 760 
2 | 
eo Ts ATC 4153 | GOA 
2 
r BERN 280 pn 27N 
2 
wen — 122°C 158 128 156 
" 1, Ts 4x2 533 695 
9 
T, T, H a e 
Za - 142 ¢ 340 391 543 
» T-T 639 980 776 
2 | 
T, SE T, l f D D 
er "SS 100 °C 539 Sall 676 
- T -T, | 
Die mittlere Temperatur k ! 9 d kann 


eventuell auch nach der Wiirmeiibertra- 
gungsformel ausgerechnet werden; eine we- | 
sentliche Anderung tritt dadurch kaum ein. ; | | 


Tabelle VII. Auf 1 qm Heizfläche in der Stunde und p 1 °C Tempe- 
raturunterschied übertragene Wärme k. 





AB ¢ 


Herd 3,527 | 2,923 0,904 
Herd -- Kessel: benetzte Heizfl. 5,946 : 3,361 4,205 
gesamte E 5,434 | 3,072 3,840 
Kessel i: benetzte- , 10,995 | 5,815 9,145 
. gesamte S 9,162 , 4845 . 7,622 
Kessel II: benetzte 12910 | 8,519 ` 9,391 
gesamte 9,879 6,512 1,186 

Kessel I + Kessel IT: benetzte ` 9,998 : 5,189 7,238 
gesamte „ | 3,04l 4,1 16 9,3825 

Herd + Kessel T + Kessel IL: benetzte 3 6,006 ' 3,106 ` 4,11 
gesamte > KU 2,,13 3,093 


Tabelle III. Temperaturen. 
























































Kat EE 
ca] ES. E 
ee | E Seil GE | SR 
SE - ofS. Pas as GE 
Berechnet nach E ar SZ | SZ FE g E 
£ ké. eset | 5° SCH 
N ER = = 
CS pee RI Ee A e OR We 
A)1.dem Heizwert der | | | 
Durchschnittsprobe | 1057 742 ¡ 345 | 222 218 
2. der Endtemperatur | 1053 738 341 
3. Linde 1055341) 733 | | 
4. Bunte ' 1038 | | | | 
B)1.dem Heizwert der | | | 
Durchschnittsprobe 1791 91 322 , 180 | 174 
2. der Endtemperatur 1785 885 325 
3. Linde 17781325) 901 | | | 
4. Bunte 1767 | | 
C) 1.dem Heizwert der | | | 
Durchschnittsprobe 1365 1185 361 219 203 
2.der Endtemperatur 1349 1166 344 
3. Linde 1346(344) 1164 
4. Bunte 1346 | 
Tabelle IV. 
Auf 1 qm Heizfläche in der Stunde übertragene Wärme. 
ed mn 
. | KA, E: e ge 
Herd | 3005 | 3765 | 1092 
Herd -+ Kessel I: benetzte Heizfl. | 3603 | 3233 | 3181 
gesamte ` 3293 2955 2907 
Kessel I: benetzte , | 4277 2634 5533 
gesamte r 3064 2195 4611 
Kessel II: benetzte , 2041 1099 1465 
gesamte ` 1561 840 1121 
Kessel I + Kessel II: benetzte , 3396 2029 3930 
gesamte „ | 2734 1633 3163 
Herd -+ Kessel I -+ Kessel II: benetzte e 3237 2733 2779 
gesamte „ 2830 : 2388 | 2429 
Tabelle V. 
E RT RE 
Kohlen verbrannt in der Stunde 328 | 248 . 260. 
In der Stunde übertragene Wärme: | 
an den Herd WE 67666 | 84790 | 24596 
» » Kessel I » | 85542 | 52675 | 110 660 
»  » Kessel II 5 26 535 | 14285 | 19032 
179 743 | 151 750 | 154 288 
Durchschnittstemperaturen : 
Anfangstemperatur T, °C 1055 785 1351 
Temperatur vor Kessel I T, s 735 892 Ar. © 
` SA EE qe ? 342 328 352 | 
S nach „ UT A 218 175 203 
1. Temperatur d. Wassers in Feuerherd ca. 50 °C 
2. e s A „ Kessel II | 122 , 
3. n » » » ” I 155 ” 
Mittlere Temperatur von Herd -+ KesselI | 94 
> > „ Kessel I+ Kessel II 142 
å ? » Herd -+ Kessel I 
+ Kessel I | | 100 


Fördereinrichtungen für den Bergbau. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 28.) 


Nachdruck verboten. 

Auf Tafel 28 sind einige Fördervorrichtungen für den Bergbau 
dargestellt, die von der Gewerkschaft Schalker Eisenhütte, 
Maschinenfabrik und Eisengießerei in Gelsenkirchen-Schalke als 
Spezialität gebaut werden. Die Fig. 1—6 zeigen einen Differential- 
Dampfaufzug für 8100 mm Gesamtför erhöhe zum Heben von 
Kesselasche. Der Dampfzylinder a hat 400 mm Bohrung und ist seit- 
lich vom Gerüst b zur Aufstellung gelangt. Die Steuerung e e, wird | 
von der Abzugbühne d aus betätigt. Damit der Förderkorb in Schienen- 
oberkante des Flures e gehalten wird, ist eine leicht bedienbare 
Kapseinrichtung vorgesehen. Die Öffnungen zu den Ein- und Aus- 
fahrten werden durch Schiebetüren vom Förderkorb selbsttätig geöffnet 
und geschlossen. 

Eine elektrisch betriebene Aufzugsmaschine für eine 
Nutzlast von 1250 kg, Firderhéhe 85 m und Geschwindigkeit von 
1,75 m/sek ist in den Fig. 7 und 8 dargestellt. Als Antrieb dient ein 
Drehstrommotor a von 40 PS bei 725 Umdrehungen pro Minute, der 
seine Kraft durch eine elektrische Kupplung, die zugleich als Brems- 


| zwischen Anlasser und Motor geschaltet. 
| nur in Tätigkeit, wenn der Maschinist nicht rechtzeitig ausschaltet 
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scheibe (Manövrierbremse) ausgebildet ist, und durch zwei Zahnräder- 
paare b b,, c c, mit geschnittenen Zähnen auf die Trommel d über- 
trägt. Die Seiltrommel nimmt einerseits noch eine Rillenscheibe e und 
andererseits eine zweite Bremsscheibe f auf. Die Rillenscheibe ist als 
Reservescheibe vorgesehen, um die Aufzugswinde später event. als 


_ Bremsberghaspel oder dergleichen verwenden zu können. Die Manóv- 


rierbremse a, wird vom Bremsmagneten betätigt, der die Bremse beim 
Einschalten des Motors lüftet. Zu diesem Zweck ist der Magnet 
Die Manövrierbremse tritt 


und den Förderkorb zu hoch fahren läßt; dann wird mittels des 
Retardierapparates h der Motor ausgeschaltet, zugleich das Brems- 
gewicht freigegeben und die Bremse angespannt. Der Bremshebel ist 
mit dem Anlasser verriegelt, so daß der Motor nicht eher wieder an- 
gelassen werden kann, als bis die Bremse durch einen Handhebel ge- 





Fig. 191. 
Fig. 190 u. 191. Z. A.: Mercedes-Motoren für Luftfahrzeuge. 


lüftet ist und der Bremshebel durch eine Sperrklinke gehalten wird. 
Der Retardierapparat h besitzt auch noch eine Eiurichtung, die das 
Einschalten des Motors in verkehrter Richtung verhindert. Mittels 
eines Fußtrittes kann die Sicherheitsbremse in Tätigkeit gesetzt werden, 
indem die Sperrklinke, die den Bremshebel sonst hält, diessn freigibt. 
Damit der Maschinist jederzeit sehen kann, in welcher Höhe sich der 
Förderkorb befindet, ist an der Trommelachse eine Teufenzeigerspindel 
angebracht. Alle Apparate sind auf einem gemeinsamen kräftigen U- 
Eisenrabmen montiert. 

À Der in Fig. 9 und 10 veranschaulichte Bremsberghaspel mit 
e'ektrischem Antrieb zeichnet sich besonders durch seine schmale Bau- 
art aus. Er wird durch einen Drehstrommotor a von 60 PS bei 
970 Umdrehungen pro Minute angetrieben. Die Übertragung der Kraft 
auf die Kópescheibe b geschieht durch zwei Zahnräderpaare cc, d d,, 
von denen das schnellaufende Rad ce auf der Ankerwelle des Motors a 
festgekeilt und fliegend angeordnet ist. Es sind zwei Bremsen e f vor- 
gesehen. Die Feststellbremse f sitzt auf der Köpescheibenachse b,, die 
Manövrierbremse e auf der Vorgelegewelle c,. Die letztere ist mit dem 
Motoranlasser so verriegelt, daß der Motor nur angelassen werden kann, 
wenn die Bremse durch einen Fußtritthebel g g, gelüftet ist. Beim 
Einrücken der Bremse wird der Anlasser selbsttätig ausgeschaltet. 
Die Feststellbremse f wird durch Spindel h und Handrad i angespannt. 
Auch bei dieser Maschine sind alle Apparate auf einem kräftigen 
U-Eisenrahmen montiert. 
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Der Abteuffórderhaspel mit elektrischem Antrieb, wie ihn 
die Fig. 11—15 zeigen, wird durch einen Drehstrommotor a von 75 PS 
bei 570 Umdrehungen pro Minute angetrieben. Er besteht aus einem 
Doppelvorgelege b c, einer festen Seiltrommel d und einer losen e von 
2000 mm Durchmesser und 850 mm Breite, einer Feststellbremse f, Bei der letzten großen, Fahrt des Zeppelin II haben sich die 
Sicherheitsbremse g und Manövrierbremse h, einem Steuerschalter i und | Motoren der Daimler-Motoren-Gesellschaft, Untertürkheim 


Mercedes-Motoren für Luftfahrzeuge. 
Bremsmagnet k. Der Motor a überträgt seine Kraft durch eine elastische aufs beste bewährt. Bekanntlich hat das Luftschiff zwei 100 PS-Motoren, 

| 

| 

| 

| 


(Mit Abbildungen, Fig. 190—196.) 
Nachdruck verboten. 


Kupplung auf das erste Zahnradvorgelege b b, mit geschnittenen | von denen der eine in Fig. 196 veranschaulicht ist. Er hat vier binter- 
Zähnen, von wo aus die Kraft durch zwei Paar Winkelzabnriider e c einander angeordnete Zylinder von je 175 ınm Durchmesser und 150 mın 
und c, €, mit sauber maschinell geformten Zähnen auf die Tromme Hub und macht in der Minute 1100 Umdrehungen. 

übertragen wird. Alle drei Bremsen sind mit dem Steuerschalter i ver-. Die Fig. 190—194 veranschaulichen einen kleineren Motor der. 
riegelt. Dieser kann erst eingeschaltet werden, wenn alle Bremsen ge- |-selben Bauart, der bei 1200 Umdrehungen in der Minute 60 PS leistet. 
liiftet sind, auch wird beim Bremsen der Steuerschalter mechanisch ¡ Der Motor ist in Fig. 190 in der Ansicht von der Vergaserseite, in 
ausgeschaltet. Die Feststellbremse f wird durch eine Spindel 1 mit | Fig. 191 und 192 in der Ansicht von der Auspuffseite, in rip 193 in 
Handrad m festgehalten und beim Verstecken der losen Trommel e ; einer Endansicht und in Fig. 194 im Grundriß dargestellt. Der Zylinder- 
oder zum Festhalten der Last in beliebiger Höhe gebraucht. Die Sicher- | durchmesser beträgt 140 mm, der Hub 130 mm. Die Zylinder aus 
heitsbremse g wird mittels Fußtrittes g, betätigt, indem eine Sperr- ae sind paarwcise zusammengegossen. Die besonders gegossenen 
klinke g, ausgelöst wird; das Bremsgewicht g, mit dem Bremshebel | Zylinderköpfe sind mit den Zylindern verschraubt und enthalten die 
fällt dann herab und spannt die Bremse an, die außerdem bei plötzlicher ¡ Sitze für die Saugventile, die Lager für die Schwinghebel und die 
Anschlußstutzen für die Saug- und die Wasserleitung. Zylinder 
und Zylinderköpfe haben Wasserkühlung. 





Fig. 193. 


Während die Auspuffventile in einem seitlichen Ausbau 
untergebracht sind, sitzen die Saugventile senkrecht in der 
Achse der Zylinderkópfe. Dadurch erhalten die schädlichen 
Räume eine günstige Form, so daß das Kompressiousverhältnis 
entsprechend hoch gewählt werden kann. Die Auspuffventile 
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werden in der üblichen Weise unmittelbar von der Steuerwelle 

aus betätigt. Die sehr kurz gegossene Auspuffleitung mündet 

in einen unmittelbar an den Motor angebauten Auspufftopf. 
| Da dieser mit Wasser gekühlt ist, treten die Gase mit ver- 
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hältoismäßig niedriger Temperatur aus, was mit Rücksicht 
auf die leichte Entzündlichkeit der Ballongase sehr wichtig ist. 
Zur Bewegung der Saugventile dienen Schwinghebel, die von 
der Steuerwelle aus mittels Druckstangen betätigt werden. 
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P Diese sind mit den Schwinghebeln und den Stößeln durch 
Kugelgelenke verbunden. 

} Der Kolben besteht aus Grauguß, die Kurbel aus Chrom- 

7 nickelstahl. Die Schubstangen mit I-Querschnitt sind aus Stahl 

geschmiedet. Das aus Aluminium gegossene Kurbelgehäuse Ist 

in der Kurbelwellenebene Sa cchi geteilt und gut entlüftet. 

Die Zündung ist als Abreißzündung mit Niederspannungs- 

Magnetdynamo ausgebildet. Die Zahnräder auf der Steuer- 

und Spindelwelle sind aus Vulkanfiber, die mit ihnen kämmenden 

Räder auf der Kurbelwelle aus Stahl hergestellt. In dem 
Zahnrad auf der Spindelwelle ist der Regler angeordnet. 

Die Welle der Magnetdynamo wird von der Steuerwelle 


aR durch ein in der Mitte des Motorgehäuses augeordnetes Stirn- 

A» ep r j ird auch 

räderpaar umgedreht. Von der Dynamowelle aus wird auch 

Fig. 194. die Kreiselpumpe für das Kühlwasser angetrieben. Dieses 

Fig. 192—194. Z. A.: Mercedes-Motoren für Luftfahrzeuge. wird einem Bienenkorbkühler zugeführt, hinter dem ein drel- 


flügeliger Ventilator angeordnet ist, der von der Kurbelwelle 
durch einen Riemen mit Spannrolle umgedreht wird (Fig. 190). Auf 
der anderen Seite des Motors sitzt ein Schwungrad, dessen Speichen als 
Ventilatorflügel ausgebildet sind. Auf die Scheaubeawalle wird die 
Kraft durch eine Mercedes-Federbandkupplung übertragen. Das An: 
drehen des Motors erfolgt von Hand mittels Andrehkurbel. Dabei 


Stromunterbrechung vom Bremsmagneten k in gleicher Weise zur 
Wirkung gebracht wird. Zum Lüften der Bremse ist ein Windwerk n 
vorgeschen, durch das «das Gewicht und der Hebel hoch gezogen und 
die Sperrklinke wieder eingerückt wird. Die Manövrierbremse h dient 
zum Einstellen des Förderkorbes an den Hängebänken und zum Fest- 
halten des Férderkorbes in jeder beliebigen Höhe. Damit der Haspel | kommen durch Verschieben der Steuerwelle Hilfsnocken unter die Aus- 
später für Personenbeförderung eingerichtet werden kann, ist Platz für | puffventilspindeln, so daß die Kompression verringert wird. BAER 
einen, von der Trommelachse o durch Gallsche Kette (0,) anzutreibenden Der neue Mercedeskolbenvergaser (D. R. G.-M. Nr. 348064,65 
Teufenzeiger (0,) freigelassen. Alle Apparate sind ebenfalls wieder auf | und Auslandspatente) ist in Fig. 195 dargestellt. Die Haupt- und Neben- 
einem gemeinsamen kräftigen U-Eisenrabmen montiert. Der Maschi- ¡ luft wird durch ein gemeinschaftliches Rohr a angesaugt. Ein von der 
nistenstand p ist mit kriiftigem Riffelblech abgedeckt. Spritzwand betätigter Regulierschieber lüßt sich so einstellen, daß sit 

E nur als Warmluft vom Warmkasten über dem Auspuffkriimmer oder nur 


als Frischluft oder aber in beliebiger Zwischentemperatur eintritt. Ver- 
ändert man mittels Gemischhebels am Führerstand die zugeführte Ge- 
mischmenge durch Verschieben des Regulierkolbens b, so ändert man 
gleichzeitig die Menge der zugeführten Zusatzluft. Das Benzin wird 
vom Behälter durch ein Rohr c zugeführt. Zum Regeln der Benzin- 
menge ist eine Düsenregulierung angebracht. Sie besteht aus einer 
über der Düse d angeordneten Spindel e mit steilgiingigem Gewinde, 
die durch ihre Drehung der Spritzdüse mehr oder weniger genähert 
werden kann. Die Einstellung dieser Regulierspindel erfolgt mittels 
Hebels und Segmentes. Behufs leichten Andrehens des Motors ist im 
Schwimmergehäuse f eine Schwimmernadelhebevorrichtung angebracht, 
die von außen her betätigt wird. Soll der Vergaser auch für Benzol 
Verwendung finden, so erhält der Schwimmer zur Umschaltung von 
Benzin auf Benzol eine Umstellvorrichtung mit Hebel und Segment. 


Organisation und Technik. 


Von Ing. Wilh. Mayer. 
(Fortsetzung.) 
II. Organisation und Direktion. 


In den Händen der Direktion laufen alle Fäden des Werkes zu- 
sammen. Sie bat dafür zu sorgen, daß das gewaltige Fabrikgetriebe 
jederzeit richtig funktioniert und kein Mann des riesigen Arbeiter- und 
Angestelltenheeres eine unnütze, zweckwidrige Arbeit verrichtet. Wohl 
kann sich die 

Direktion 
nicht jederzeit 
um die Arbeit 
des einzelnen 
Ne kiimmern, 

A aer, à doch hat sie 


Nachdruck verboten 
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ien Le _ Ohne strenge 
bE Je ES Kontrolle geht 
d GH es eben nicht: 
Ze der Mensch 


muß eine star- 
ke Hand über 
sich fühlen, wenn er die ihm avgeborene Gleichgültigkeit und Trägheit 
abwerfen soll. Immerhin darf die Kontrolle nicht auffällig geübt werden. 
Sie muß vielmehr dem einzelnen noch einen bestimmten selbständigen 
Wirkungskreis lassen, damit er nicht zum willenlosen Werkzeug 
herabsinkt und dann mehr schadet als nützt. 


Fig. 195. Z. A.: Mercedes-Motoren für Luftfahrzeuge. 
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Fig. 196. Z. A.: Mercedes. Motoren für Luftfahrzeuge. 
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Zeit zu Zeit mit ihren Beamten und Arbeitern Konferenzen abhält. 
Dort treten häufig Angelegenheiten und Mißstände zutage, die durch 
on gewöhnlichen Instanzenweg das Ohr des Direktors niemals erreicht 
ätten. 

Konferenzen mit den Beamten werden sich zweckdienlich mit 
der allgemeinen Lage des Werkes, dem Geschäftsgang und mit den 
Erfolgen oder Mißerfolgen der bestehenden Organisation beschäftigen. 
Manche Vorschläge werden hierbei fallen, die zum Heile des Unter- 
nehmens dienen. 

Arbeiterkonferenzen werden hauptsächlich Angelegenheiten 
aus dem Betriebe erledigen. Natürlich kann sich bei einer solchen Kon- 
ferenz nicht die ganze Masse einfinden, sondern eine Kommission wird 
zur Vertretung erscheinen und zum Munde der Masse werden. Sie 
wird deren Notlage vorbringen, eine etwaige ungerechte Behandlung 
durch Vorgesetzte kritisieren, auf eine bestehende Gefährlichkeit des 
Betriebes hinweisen und für diesen oder jenen um eine Arbeitserleich- 
terung bitten. Die Mitglieder einer solehen Kommission sollten alle 
drei Monate neu gewählt werden. 

Die Direktion muß für alle ein offenes Ohr haben. Ein Direktor, 
der sich auch von allgemein menschlichen Grundsätzen beeinflussen 
läßt und sich nieht mit dem Glanze eines unumschränkten Machthabers 
umgibt, wird auch eiumal etwas Außergewöhnliches von seinen Ar- 
beitern verlangen können. In Zeiten einer Hochkonjunktur wird er 
dann sicher sein, daß auch sie für deren rationelle Ausnützung alles 
einsetzen werden. 

Die bestehende Kluft zwischen Arbeitgeber und Arbeiter wird aber 
nicht durch Fabrikfeste, wie sie so oft gefeiert werden, überbrückt, 
wo, wie Haushofer sich so treffend ausdrückt, die feinen Töchter der 
hohen Fabrikbeamten zwischen den grobfäustigen Männern der Arbeit 
umherschweben, freundlichen Blicks und mit gütigen Worten: man 
glaube ja nicht, | 
daß nicht jedes von 
beiden lieber allein 
unter  seinesglei- 
chen wiire, dab der 
Arbeiter sich nicht 
manchmal gede- 
mütigt fühlt durch 
das herablassende 
Wesen des Herrn, 
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daß nicht in seinem , BUEmBAWLÄUTGES. Batere 33 
Herzen der : Neid r - 
aufkocht und alles . 
verdirbt. Gerade 
die begabtesten dä 
Arbeiter werden Fig. 197. Z. A.: Über zeitgemäße Kesselspeiseanlagen. 
bei solchen Ge- 


legenheiten mit tiefem Groll empfinden, daß nicht so sehr eine materielle 
Schranke zwischen ihnen und dem ,Bourgeois* steht, als vielmehr eine 
deg Gerade die Eleganz und Herablassung ist dem Arbeiter pein- 
ich und feindselig. j 

In geschäftlicher Beziehung hat es sich die Direktion zum 
obersten Grundsatze zu machen, einmal eingegangene Verpflichtungen 
unter allen Umstiinden mit größter Gewissenhaftigkeit und Pünktlich- 
keit einzulösen. Wie stets so rächt sich auch im geschäftlichen Leben 
ein Wortbruch auf das schlimmste. — Alle Korrespondenzen sind mög- 
lichst sofort zu erledigen, Initiativen frisch und rasch zu sparen, 
Ein Entschluß ist mit Ausdauer durchzuführen und die Durchführung 
eventuell durch persönliches Eingreifen zu fördern. Tatkräftiges, ziel- 
bewußtes Handeln geht bald auf die Untergebenen über, die sich dann 
ebenfalls an ein energisches Arbeiten gewöhnen werden. Im ganzen 

` Werke ist der von oben herabkommende frische Zug zu verspüren. 
Diese Tätigkeiten können aber nicht angelernt werden, sie müssen 
angeboren sein. Ein angeborenes Herrschertalent tut's allerdings ebenso 
wenig, wenn nicht das natürliche Taktgefühl und ein empfindendes 
Herz mitredet. Wenn ein Direktor tausend, zweitausend und mehr 
Personen unter sich 
hat, so muß er mehr 
erfüllen, als nur die 
Dividende hoch zu 
bringen. WärenFab- 
rikdirektoren mehr 
Volkswirte, man- 
cher Streik würde 
vermieden und man- 
che Krisis glücklich 
überwunden wer- 
den. — Ein Direktor 
ist der Herrscher 
eines kleinen Staa- 
tes. Alle Glieder 
desselben richten 
sich nach ihm, über- 
all zeigen sich die 
Folgen eines guten 
oder schlechten V or- 





Fig. 198. Z. A.: Über zeitgemäße Kesselspeiseanlagen. 


Gehilfen und Arbeiter sind als denkende Menschen zu | bildes. Er kennt aber seine Untergebenen, und wenn er im schlichten Rock 


behandeln; denn ihre summierte Arbeit erhält das Werk lebens- 
kräftig. Sie sind die Mitarbeiter des Chefs, die am Gedeihen des 
Werkes das größte Interesse haben. Eine Organisation kann noch so 
fein durchdacht und ausgeführt sein — arbeitet sie mit unzufriedenen, 
gedrückten Menschen, so wird sie niemals ihre Ziele erreichen. 

Nie wird eine Direktion schlechte Resultate erlangen, wenn sie von 


durch die Reihen der Arbeiter geht, dann hat er für diesen einige freund- 
liche Worte, mit jenem läßt er sich in ein Fachgespräch ein und läßt sich 
von einem anderen die von diesem selbst ausgedachten und ausgeführten 
Verbesserungen erklären. Er wird sich die Herzen im Sturme erobern, 
wenn er sich nicht scheut, auch einmal in die schwielige Arbeiterhand 
einzuschlagen. (Fortsetzung folgt.) 
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Über zeitgemäße Kesselspeiseanlagen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 197—201.) 


(Schluß.) Nachdruck verboten. 


Eine besonders wertvolle Kombination von Dampfbetrieb und 
elektrischem Antrieb läßt sich durch Vereinigung einer Einzylinder- 
dampfpumpe mit einem elektrischen Spannrollenantrieb auf der anderen 
Seite des Ständers erreichen. Man kann durch Anheben oder Senken 
der Spannrolle den Riemen ohne weiteres entspannen, wenn die Maschine 
mit Dampfmaschine arbeiten soll, oder spannen und durch Aushiinger 
der Lenkstange die Dampfinaschine abkuppeln, wenn Motorbetrieb 
gewünscht wird. Eine solche Vereinigung ist für große Zentralen gewiß 
eine willkommene und beachtenswerte Vergrößerung der Reserve zur 
Betriebssicherung. 

Neben diesen für die meisten, selbst sehr große Kesselanlagen 
ausreichenden Modellen, die bis zu Leistungen von ca. 60 cbm stündl. 
gegen 14 -15 Atın. gebaut werden, führt die Firma Balcke für ganz 
große Leistungen oder für Verhältnisse, wo liegende Anordnung (die 
übrigens der stehenden in keiner Weise überlegen, sondern an Zu- 
gänglichkeit der arbeitenden Teile eher weniger zweckmäßig ist) be- 
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Fig. 200. 
Fig. 199 u. 200. Z.A.: Über zeitgemäße Kesselspeiseanlagen. 


Fig. 199. 


vorzugt wird, auch Dampfpumpwerke mit Gabeldampfmaschine und 
Antrieb des Plungers von der hinten verlängerten Kolbenstange aus 
(Fig. 201). Die Dampfmaschine entspricht den üblichen Konstruktions- 
formen; die Pumpe ist eine liegende doppeltwirkende Plungerpumpe 
mit außenliegenden Stopfbüchsen, deren Ventilkästen zwischen einem 
großen Saugwindkessel und einem ebenfalls geräumig liegenden Druck- 
windkessel angeordnet sind. 





Fig. 201. Z. A.: Über zeitgemäße Kesselspeiseanlagen. 


Da neuerdings bei vielen größeren Anlagen auch automatische 
Speiseregler nach System Hannemann angewendet werden, dürfte es 
von Interesse sein, daß die Firma Balcke eine Lösung gefunden hat, 
auch Schwungraddampfpumpen, sowie elektrische oder mittels Trans- 
mission Sotoka Riemenpumpen automatisch vom Druck in der Speise- 
leitung aus zu beeinflussen, wenn der Hannemann-Regler alle Speise- 
ventile gleichzeitig geschlossen hilt. Diese Regelung geschieht durch 
eine byllinnlische Steuerung ähnlich wie Preßpumpen vom Höchststande 
des Akkumulators aus auf Abwasser gesteuert werden, so daß bei 
Drucksteigerung in der Speiseleitung ein Umleitungsventil zwischen 
dem eigentlichen Druckventil und einem Rückschlagventil in der 
Druckleitung geöffnet wird. Die Pumpe fördert dann so lange ohne 
Gegendruck leer, bis sie bei sinkendem Druck durch Aufmachen eines 
Speiseventiles an einem Kessel wieder automatisch mittels Gewichts- 





oder Federwirkung auf Leistung geschaltet wird. Diese im bydrau- 
lischen PreBpumpeobetrieb seit vielen Jahren bewährte Regelung wirkt 
unbedingt zuverlässig und sicher. Bei Dampfantrieb ist natürlich noch 
die Anbringung eines Fliehkraftreglers nötig, um ein Durchgehen 
der Dampfmaschine bei der plötzlichen gänzlichen Enlastung zu ver- 
hindern. 

Für kleinere Kesselanlagen sind natürlich noch einfachere Speise- 
vorrichtungen am Platze. Die hierfür in Betracht kommenden Modelle 
der Firma zeigen die Fig. 197—200. Im Interesse möglichst gleich- 
mäßiger Förderung ist bis zu den kleinsten Leistungen auf doppelte 
Druckwirkuog durch Verwendung von Differentialplungern Wert ge- 
legt, wobei gleichzeitig größtmögliche Einfachheit und geringste Zahl 
von Ventilen (bei Differentialpumpen nur zwei, ein Saug- und ein 
Druckventil, gegenüber je zwei bei doppeltsaugenden Pumpen) als 
Haupterfordernis einer guten Speisepumpe erreicht wird. Die Fig. 197 
und 198 zeigen den gleichen Typ der nur für Drücke b's 8 Atm mit 
geliderten Differentialkolben ausgeführten Pumpe für Dampf- und 
Riemenantrieb. Für höheren Betriebsdruck wird noch die zweite Ab- 
dichtung des Differentialplungers mittels außenliegender Stopfbiichse 
vorgenommen, was auch unbedingt zu bevorzugen ist. 

Als Pumpen fir ganz kleine Leistungen zwischen 1 und 15 cbm 
stündl. kommen die beiden Typen Fig. 200 und 199 in Betracht. Jene 
ist eine kräftig gehaltene isfachwirkendi Plungerpumpe mit großem 
Saug- und Druckwindkessel, solidem Gabelrahmen und Zylinderkreuz- 
kopf und für 14—16 Atm Druck maximal noch gut verwendbar, diese 
ist als Differential-Plungerpumpe stehender Bauart ausgebildet und 
ebenfalls für hohen Druck geeignet. 

Auch diese kleinen Modelle können für Dampfantrieb eingerichtet 
werden (Fig. 200 sinngemäß wie Fig. 197, Fig. 199 dagegen durch 
konachsial aufgesetzten Dampfzylinder mittels Traverse angetrieben). 
Beide Typen werden auch für Elektromotorenantrieb mittels Spannrolle 

ebaut. 

g Allgemein wäre noch zu sagen, daß alle arbeitenden Teile aus 
sorgfältig ausgewähltem Material angefertigt und sauber bearbeitet 
werden. Die Zapfen werden, wie dies im Präzisionsmaschinenbau heute 
üblich ist, aus Kompound-Stahl äußerlich glashart und rund zu- 
eschliffen hergestellt. Die Lager haben sämtlich Ringschmierung, so 
dab die Wartung einfach und die Wahrscheinlichkeit langer Lebens- 
dauer und geringer Unterhaltungskosten groß ist. 


Die Bremsen der Kraftwagen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 202—211.) 


Nachdruck verboten. 

Die immer größer werdenden Geschwindigkeiten und die fort- 
während gesteigerten Ansprüche in Bezug auf Sicherheit, die jetzt an 
Kraftfahrzeuge (Automobile) ge- 
stellt werden, erfordern eine be- 
sonders gute und zuverlässige 
Ausbildung der Bremsen. Als 
besonders beachtenswerte Punkte 
sind bei der Konstruktion der 
Bremsen zu berücksichtigen: 

1. leichte Zugänglichkeit, da- 
mit man, ohne viel demontieren 
zu müssen, Reparaturen, wie Aus- 
wechseln der sog. Bremsfutter, vor- 
nehmen kann; 


2. sichere Wirkungsweise, 
nieht zu plötzliches Anziehen, da- 
mit der Wagen nicht durch seine 
lebendige Kraft (Wucht) bei Still- 
stand der Räder gleitet und da- 
durch die Bereifung ungünstig 
beansprucht; 


3. müssen die Bremsen nach- 
stellbar sein, da durch die Ab- 
nutzung der Bremsfutter der Aus- 
schlag der Fuß- oder Handhebel 
zu groß werden würde; 


4. bestehen an manchen Orten 
Polizeivorschriften, die bestimmen, 
daß jeder Wagen mit zwei gleich- 
starken, unabhängig voneinander 
wirkenden Bremsen ausgestattet 
sein muß, deren jede den Wagen 
bei 15 km Geschwindigkeit pro Stunde auf 8 m zum Stehen bringt. 

Ferner darf bei Bremsen, die auf beide Räder wirken, aber nur 
durch einen Hebel angezogen werden, nicht vergessen werden, daß sich 
die Bremsbacken oder Bander der einzelnen Bremsen ungleich abnutzen. 
Sie dürfen auch nicht ungleichmäßig eingestellt werden, wodurch der 
Fall eintreten kann, daß eine Bremse scharf anzieht, während die andere 

ar nicht angreift und somit nur die halbe Wirkung erreicht wird. Auch 
E es vorkommen, daß bei ungleichmäßigem Anziehen der Wagen 
durch das entstehende Moment schleudert. Zur Vermeidung dieses d - 
standes wird der sogen. Bremsausgleich eingeschaltet, von dem später 
die Rede ist. 

Zu beachten ist noch, daß der m (Ausschlag) des Hand- und 
Fußhebels (Pedals) nicht zu groß ist. Auch ist die Kraft am Fuß- 
und Handhebel nicht größer als 30 kg anzunehmen, während das Ge- 
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stänge auf eine erheblich größere Kraft berechnet werden muß, da sich 
der Fahrer im Falle der Gefahr mit seiner ganzen Kraft auf die Hebel 
wirft. Diese Umstände erfordern eine große Übersetzung im Brems- 
gestänge und geringen Abstand der Bremsbacken oder Bänder von den 
Scheiben bei gelüfteter Bremse. 

Die gebräuchlichste Anordnung der Bremsen zeigt Fig. 202. In 
Skz. 1 werden die beiden Hinterráder und die Welle zwischen Wechsel- 
und Ausgleichgetriebe (Differential oder Kardan) gebremst. Man be- 
zeichnet die Bremse a mit Getriebebremse und b als Radhremse. 
Verschiedene Firmen ordneten früher die Getriebebremse zwischen 


Motor und Wechselgetriebe an, aber hier ist der geringe zur Verfügun 
stehende Raum nachteilig, der besonders bei Wagen mit Kettenantrie 
klein wird und konstruktive Schwierigkeiten hervorruft. Man vereinigte 
aus diesem Grunde Kupplung und Bremse, indem man einen Doppel- 
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Fig. 202. Fig. 203. 





nicht auf der Scheibe schleifen und die Bremse sich bei starrem Brems- 
gestinge nicht von selbst zuzichen kann. 

Eine elen Ausführung der Bremse zeigt Fig. 204, Skz. 1. Das 
Bremsband ist mit weichen Graugußstücken a gefüttert, die mit Kupfer- 
nieten befestigt werden und cin Auswechseln ermöglichen. Die Zwischen- 
räume zwischen den einzelnen Futtern dienen zur Aufnahme des ab- 
geschliffenen Materials und zur Erhaltung der Elastizität des Brems- 
bandes, das oben an dem Bolzen b aufgehängt ist und durch die Feder f 
bei gelóster Bremse von der Scheibe abgehoben wird. Die Anzughebel 
mit Nachstellung liegen unten, wodurch eine leichte Zugänglichkeit 
erreicht wird. 

Eiue weitere Aufführung von Bandbremsen erübrigt sich, da diese 
nur noch vereinzelt bei kleinen Wagen angewendet werden. 

Die Backenbremsen wirken für beide Drehrichtungen gleich stark. 
Die Backen werden stets paarweise angeordnet und gleichmäßig gegen 
die Scheibe gedrückt. Sie werden aus bestem Material hergestellt, um 





Fig. 204. 


Fig. 202—204. Z. A.: Die Bremsen der Kraftwagen. 


kegel anordnete, der einerseits durch Federdruck in die bewegliche | den großen Biegungsbeanspruchungen widerstehen zu können, und mit 


Kupplung greift und andererseits durch Fußhebel in den feststehenden 
Bremshoblkegel gedrückt wird. Bei Übersetzung, die grüßere Wagen 
hierbei verlangen, wird die Anwendung dieser Bremse beschränkt. 

Bei Waren mit Kettenantrieb wird gewöhnlich die Getriebebremse 
geteilt, wenn man, was meistens der Fall ist, Wechsel- und Ausgleich- 
getriebe in einem Gehäuse anordnet. Man erhält dann auf jedem 
Ilinterrade und bei jedem Kettentrieb eine Bremse, die paarweise an- 





Fig. 206. 


getrieben werden. Statt der beiden Bremsen a ordnet man auch viel- 
fach eine starke Bremse bei c an Pig. 202, Skz. 2). Die in Fig. 202 
eingezeichneten Kreuze zeigen Stellen, an denen man Bremsen außer 
den angegebenen Punkten anbringen kann. 

Bei des Konstruktion der Bremsen sind die eingangs aufgeführten 
Bedingungen maßgebend, und diese wirken darauf hin, die Band- 
bremsen wegen ihrer Unsicherheit — die hauptsächlich in der starken 


Z. A.: Die Bremsen der Kraftwagen. 





Abnutzung des Bremsbandes liegt, wodurch die Gefahr leichten Zer- | 


weichen Graugußstücken versehen. Die Zwischenräume zwischen den 
Futtern dienen zur Aufnahme des abgeschliffenen Materials. Die 
Bremsen, die direkt auf die Bereifung der Räder wirken, werden jetzt, 
da selbst die schwersten [Lastwagen mit Gummibereifung versehen 
werden, fast nicht mehr angewendet, um den teuern Gummi zu schonen, 
und dafür besondere Scheiben angeordnet. Der großen Erwärmung der 
Bremsscheiben und Backen, die beim Brenisen eintritt, wurde früher 
durch Einspritzen von Wasser zwischen Scheibe und Backen Rechnung 





Fig. 206. 


recht Neuerdings begnügt man sich mit der Kühlung durch den 
uftzug. 

Bei den Backenbremsen unterscheidet man. solche mit innen und 
solche mit außen angreifenden Backen. Gewöhnlich wird die Getriebe- 
bremse mit außen angreifenden Backen ausgeführt, während man die 
Radbremse in das große Ketten- oder Zahnrad oder bei Kardanantrieb 
in eine besondere Scheibe als Innenbremse einbaut, um die Spurweite 
des Wagens zu verringern und die Bremse vor Schmutz zu schützen; 





Fig. 207. 


Fig. 208. 


Fig. 209. 


Fig. 207—209. Z. A.: Die Bremsen der Kraftwagen. 


reißens eintritt — durch Anordnung von auswechselbaren Bremsfuttern 
zu starren, sogen. Backenbremsen umzugestalten. 

Im folgenden seien einige Ausführungen von Band- und Backen- 
bremsen beschrieben: Fig. 203 zeigt eine Bandbremse, bei der das 
Bremsband an einem senkrecht stehenden Arm hängt, der auf dem 
Federteller a befestigt ist. Die Art der Nachstellung b läßt die Figur 
erkennen. Diese Konstruktion der Aufhängung des Bremsbandes ist 
für Bandbremsen als die geeignetste anzusehen, da hier das Bremsband 





nur muß beachtet werden, daß die Bremse leicht zugänglich bleibt. 
Fig. 204, Skz. 2 zeigt eine Backenbremse, die durch die Feder f 
abgezogen wird und durch den Anschlag a eingestellt werden kann, 
um bei Abnutzung der Bremsfutter b einen nicht zu großen Ausschlag 
der Hebel zu bekommen. Eine weitere Nachstellung dieser Bremse ist 
mit der Schraube s möglich. Gewöhnlich hängt man die Backen an 
einem Drehpunkte auf, jedoch kann man dann nicht vermeiden, daß 
einseitige Drücke, die mitunter 100 kg überschreiten können, auf die 


Scheibe und somit auf die Lager und Achse kommen. Durch Auf- 
hängung der Bremsbacken mit getrennt liegendem Drehpunkt werden 
die schädlichen Seitendrücke zum Teil aufgehoben. Man verbindet 
auch die Aufhängebolzen noch zur Versteifung gegen diese Seitendrücke 
mit einem Blechbügel. Fig. 205 stellt zwei Backenbremsen mit getrennt 
liegendem Drehpunkt d der Backen dar. 

Eine andere Möglichkeit, die Backen anzuziehen, bietet die steil- 
gängige Schraube mit Links- und Rechtsgewinde. Um bei einem kleinen 
Ausschlag des Hebels die Breinse anziehen zu können, verwendet man 
bei der Schraube 6—6 gängiges Gewinde mit 60—80 mm Steigung. lu 
Fig. 206, Skz. 1 ist eine Bremse mit Schraubenanzug dargestellt. 
Statt des Gewinde: verwendet man auch nockenartig ausgebildete 
Hülsen h, wie Fig. 206, Skz. 3 zeigt. In Fig. 206, Skz. 2 sind diese 
Hülsen h deutlich zu erkennen. Die Feder f dient zum Abdrücken der 
Bremsbacken. Die Nachstellung erfolgt bei diesen Bremsen durch einen 
segmentartig ausgebildeten Hebel a, wie Fig. 206, Skz. 1 erkennen läßt. 

In Fig. 207, Skz. 1 ist eine Schlüsselbremse dargestellt, die als 
erste Ausführungsart der Innenbremsen gebaut wurde. Sie besteht aus 
einem federnden Metallring a, der durch das Zwängstück b ausein- 
andergedriickt wird. Eine Feder dient zum Abheben resp. Zusammen- 
ziehen des Ringes. 

Diese Ausfúhrungsform wurde bedeutend verbessert, indem man 
den geschlossenen federnden Ring zweiteilig machte und gegenüber 
dem Zwängstück an einem besonderen Bolzen, dem sog. Bremsbolzen, 
drehbar aufhängte. Hierdurch werden die Bremsbacken vor schädlichen 
Biegungsbeanspruchungen geschützt. Eine oder 
zwei Federn lösen die Bremse (Fig. 207, Skz. 2). 

Um ein gleichmäßiges Andrücken beider 
Backen zu erreichen, schrägt man sie an einem 
Ende keilfórmig ab und drückt mit einem Knie- 
hebel, der auf seinem Zapfen ein wenig ver- 
schiebbar ist, die Backen auseinander. Fig. 208 
stellt eine so ausgeführte Bremse dar. 

Innenbremsen mit Hebelanzug lassen sich 
auf verschiedene Art und Weise ausführen. Eine 
vielgebräuchliche Art zeigt Fig. 209, Skz. 1. Die 
Konstruktion der Adznsshebel ist hier dieselbe 
wie bei den Bremsen in Fig. 204, Skz. 1 und 205, 
nur ist das Zwischenstück bei den Innenbremsen 
auf Druck, bei den Außenbremsen auf Zug be- 
ansprucht. 
















Fig. 211. 
Z. A.: Die Bremsen der Kraftwagen. 


Fig. 210. 
Fig. 210 u. 211. 

In Fig. 209, Skz. 2 ist eine Innenbremse dargestellt, bei der das 
Andrücken der Backen durch Kniehebel k erreicht wird, womit man 
bekanntlich eine große Ubersetzung erlangen kann. 

Der bereits erwähnte Bremsausgleich ermöglicht ein gleichmäßiges 
Anziehen paarweise angetriebener Bremsen. 

Fig. 210, Skz. 1 zeigt eine Konstruktion, wie sie heute noch bei 
kleineren Wagen vielfach angewendet wird. Der Ausgleich wird hier- 
bei durch das im Rohre gleitende Drahtseil bewirkt; doch ist diese 
Anordnung nicht empfehlenswert, da die Reibung im Rohre verhältnis- 
mäßig groß und dadurch der Ausgleich unvollkommen ist. Auch sind 
Drahtseile wegen ihrer Unzuverliissigkeit möglichst zu vermeiden. 

Eine günstige Ausführung zeigt Fig. 210, Skz. 2. Hierbei fällt 
die gleitende Reibung fort, wodurch der Ausgleich zuverlässiger erfolgt. 

Eine gröbere und einfachere Konstruktion, die besonders für Last- 
wagen geeignet ist und auch vielfach angewendet wird, ist in Fig. 211, 
Sk. 3 und 4 dargestellt. 

Eine gute, fast ganz einwandfreie Konstruktion, wie sie für Luxus- 
wagen und Lastwagen ausgeführt wird, zeigt Fig. 211, Skz. 1 und 2. 
Statt der Kugelgelenke a können auch kleine Kreuzgelenke (Kardans) 
angewendet werden. 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Einrichtung zum Einsetzen von Ventilen in Leitungen, 


die unter Druck stehen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 212 u. 213.) 
Nachdruck verboten. 


Seit einer Reihe von Jahren sind maschinelle Vorrichtungen in 


Gebrauch, mittels deren sich Abzweigungen an Rohrstränge, die unter | 
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Druck stehen, anschließen lassen. Man ist auf diese Weise in der Lage, 
das Rohrnetz zu erweitern, ohne den Zufluß von den übrigen Ver- 
brauchsstellen abzusperren. 

Die Hoefer Mfg. Co in Freeport hat neuerdings die in Fig. 212 
nach ,Machinery* im Schnitt dargestellte Einrichtung ausgeführt, die 
Ventile in solehe unter Druck stehende Leitungen einzusetzen ge- 
stattet. Das Gehäuse der Maschine besteht aus zwei Hälften a und b, 
die um das Rohr geklemmt werden und dauernd dort bleiben. Die 
aufeinandertreffenden Flächen der Gehäusehälften sind geschliffen, so 
daß sie beim Anziehen der Verbindungsbolzen wasserdicht schließen. 
Die halbzylindrischen Flanschen, die das Rohr umfassen, ‚werden wie 
üblich mit Blei verstemmt. Auf die obere rechteckige Öffnung des 
Gehäuses wird das Ventilgehäuse c aufgesetzt, in dem die Spindel 
eines Doppelsitzventiles geführt ist, dessen zwei plattenförmige Ventil- 
teller d gegen entsprechende Sitze des Gehäuses gepreßt werden. 

Der Rohrschneidemechanismus ist in ein Gehäuse f eingeschlossen, 
das mit dem doppelteiligen Gehäuse a b verschraubt wird. Der Bogen 
der Bügelsäge g trägt zwei Sägeblätter h, die etwa 10 mm geringeren 
Abstand voneinander haben, als die beiden Ventilsitze. Infolgedessen 
steht das Rohr auf jeder Seite etwa 
3 mm über die Ventilsitze vor, wenn 
die mittlere Partie des Rohres her- 
ausgeschnitten ist. Zur Bewegung 
der Säge dient der Handhebel i, der 
auf der mittels Stopfbüchse dicht 
durch das Gehäuse geführten Welle | 
sitzt. Eine Kurbel m überträgt die 
Bewegung auf den Lenker n, der an 
dem Sägebogen g angreift. 

Bei der in Fig. 212 dargestellten 
ersten Ausführungsform der Vorrich- 
tung war der Lenker n zugleich als ¿ 
Belastungsgewicht für die Sige aus- 


rebildet. Bei der in a, cas: Skz. 1 
dargestellten neueren Konstruktion 


wird die Schaltbewegung der Säge- [= 3 
blätter durch ein Belastungsgewicht n, 
bewirkt, das verschiebbar auf einem 
Hebel n, sitzt. Dieser ist auf eine = | 

Welle aufgekeilt, auf der im Innern Fig. 212. Z. A.: Einrichtung zum Ein- 
des Gehäuses ein Arm sitzt, der an setzen von Ventilen in Leitungen, die unter 
seinem freien Ende eine Rolle trägt, Druck stehen. 

die auf den Sägebogen drückt. 

Beim Einsetzen des Ventiles in eine unter Druck stehende Leitung 
verfährt man folgendermaßen: Die beiden Gehäusehälften a und b 
werden auf dem Rohr befestigt, alsdann die Siigebliitter h auf das 
Rohr aufgelegt und das Gehiiuse f festgeschraubt, worauf der Arbeiter 
ınit dem Sägen beginnt. Ehe jedoch die Sägeblätter die Rohrwandung 
durchschuitten haben, muß das Ventilgehäuse e aufgeschraubt werden. 
Dann wird ein Teil des Rohres herausgesägt und durch Zurücklegen 
des Haudhebels i in eine horizontale Stellung der ausgeschnittene Rohr- 
teil mit der Säge in das Gehäuse f zurückgezogen, wie es in Fig. 21? 
gestrichelt eingezeichnet ist. Durch Drehung des Handrades e wird 
hierauf das Ventil nach unten gebracht. Das Ventil gehört zu der 
Gattung, bei der zwei plattenförmige Ventilteller nach außen gegen 
zwei parallele Sitze gespreizt werden. Die Ventilteller können also in 
die Schnittéffnung gebracht und über die beiden Rohrenden gegen die 
Ventilsitze k im Gehäuse a b gepreßt werden. Nachdem das Ventil 
geschlossen ist, wird das Gehäuse f entfernt und eine Verschlußplatte 
aufgeschraubt (Fig. 213, Skz. 2). Natürlich füllt sich die Vorrichtung 
im Innern sofort mit Wasser, sobald die Sägen das Rohr durchschneiden. 








Fig. 213. Z. A.: 
Einrichtung zum Einsetzen von Ventilen in Leitungen, die unter Druck stehen. 


Durch einen Entwässerungshahn läßt man die Flüssigkeit ablaufen, ehe 
man «das Gehäuse f aufschraubt und die Verschlußplatte befestigt. Nur 
während der kurzen Zeit, die zu dieser letzten Manipulation nötig 
ist, wird der Wasserstrom in der Rohrleitung abgesperrt. 

Die neue Vorrichtung läßt sich übrigens nicht nur zum Ansetzen 
neuer oder zum Auswechseln beschädigter Ventile verwenden, sondern 
kann auch zum Sehneiden von Rohren benutzt werden. In diesem Falle 
verwendet man nur ein Siigeblatt und bedient sich besonderer Rohr- 
klammern. 


Der praktische Maschinen Konstrukteur, 


42, Jahrgang. Nr. 14. 


Begründet von W. H. Uhland, 


8. Juli 1909. 
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Rundfräsmaschine. 
Von Ingenieur A. Breitrück, Braunschweig. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 30.) 


Nachdruck verboten. 


Die auf Taf. 30 dargestellte Rundfriismaschine dient zum Be- | 
arbeiten kleinerer Gegenstände, und zwar vorzugsweise solcher Teile, | 


bei denen nicht der ganze Umfang, sondern nur ein Teil bearbeitet 
wird, z. B. von a bis b in Fig. 6 und 7. 
der Waffenindustrie, Elektrotechnik, sowie überhaupt in der Fein- 


mechanik bei Massenfabrikation Anwendung. Ihre wesentlichsten Teile | 


sind der Spindelkasten mit Bett und der Rundsupport. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt von einem gewöhnlichen Decken- 
vorgelege aus mittels einer dreistufigen Scheibe, die 200 Touren in der 
Minute macht. Die Durchmesser der dreistufigen Scheibe auf dem 


Sie findet hauptsächlich in | 


Deckenvorgelege sowie auf der gig al sare a (Fig. 1) sind zu 120, | 


160 und 200 mm angenommen. Die Hauptspindel a ruht in nachstell- 
baren zylindrischen Phospharbronelapeen: sie ist auf der ganzen Liinge 
durchbohrt und am vorderen Ende mit einem Innenkonus zur Aufnahme 
des Friiserschaftes versehen. In der Bohrung der Hauptspindel ist eine 
Zugstange b vorgesehen, mittels der der Friiserschaft in der Haupt- 
spindel gehalten wird. Behufs Lösung des Schaftes ist am Ende der 
Hauptspindel eine Verschraubung ce, vorgesehen, gegen die sich der 
Bund der Zugstange beim Herausdrücken des Friiserschaftes legt. Die 
beiden Phos- 
phorbronzelager 
e, Go sind mittels 
je zweier Ring- 
muttern nach- 
stellbar ange- 
ordnet. Die Stu- 
fenscheibe ist 
durch eine Stell- 
schraube gegen 
seitliche Ver- 
schiebung auf 
der Hauptspin- 
del gesichert. 
Der Autrieb des 
Rundsupports 
geht mittels 
eines Riemens 
von der Riemen- 
scheibe d, nach 
Antriebsriemen- 








Durch Wechseln der Scheiben d, d,: 
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Der Rundsupport (Fig. 10) besteht in der Hauptsache aus dem 
Oberschlitten mit der automatischen Spananstellung und dem Bett- 
schlitten mit der Umschaltvorrichtung. Die Spindel g (Fig. 1) läuft in 


zylindrischen Phosphorbronzebüchsen und ist auf der ganzen Länge 
durchbohrt, am vorderen Ende ist ein Innenkonus zur Aufnahme des 
Aufspanndornes vorgesehen, auf dem das zu bearbeitende Werkstiick 
befestigt wird. Ferner ist hier wie bei der Hauptspindel a eine sogen. 
| Zugstange angeordnet. 


Am hinteren Ende trägt die Spindel ein 
Schneckenrad 
r,,, das von der 
Schnecke r,a an- 
etrieben wird. 
er Antrieb der 





_ 


pr. 


\ Spindel g er- 
folgt von der 
Schaftwelle 1, 
aus: für den 


Fräsgang (Vor- 
wärtsgang) mit- 
tels der beiden 
Stirnräder r,, r,, 
(Fig. 10), der 
Schnecke r,, 
(Fig. 8), dem 
Schneckenrade 
Yo, sowie der 
Schnecke r und 
dem Schnecken- 
rad r,, (Fig. 1); 


scheibe d, auf für den Rück- 
der im Bett ge- gang anstatt mit 
lagerten Zwi- Schnecke r,, und 
schenwelle ],. Schneckenrad 
Um hier einen Tio (Fig. 8) mit 
möglichst lan- dem Schrauben- 
gen Riemen zu räderpaare r,, 
erhalten, sind Tis. Der Rück- 
noch zwei Leit- gang der Spin- 
rollen d, d, u = 2 a ` el g erfolgt 
(Fig. 5) vorge- Fig. 214. Z. A.: Gasmotor, System Charon. 14 mal schneller 
sehen, von denen als, der Vor- 


die eine (d,) gleichzeitig als Riemenspanner ausgebildet ist, indem sie in dem 
Schlitze e verstellt werden kann. Von der Welle 1, (Fig. 1) erfolgt durch ein 
Nortongetriebe der Antrieb der Welle 1,. Durch diese Einrichtung ist es 
möglich, mit Hilfe des Schalthebels f (Fig. 11 u. 12) fünf verschiedene 
Vorschubgeschwindigkeiten einzuschalten. Das geschieht, indem mittels 
eines Zwischenrades r, das Stirnrad r, abwechselnd mit den fünf Rädern 
auf der Achse l, in Fig. 11, die wir mit r, te bezeichnen wollen, (wobei 
r, das kleinste und r, das größte Rad der Gruppe sein soll) in Eingriff 
gebracht wird. Von der Welle l, aus wird die Schaltwelle l, (Fig. 11) 
durch das kleinere Büchsenrad (l,) auf l,, sowie die Stirnräder rọ und 
r,, angetrieben. Nun sind die Riemenscheiben d, d, (Fig. 1) noch so 
angeordnet, daß sie gegeneinander vertausch werden können. Man erhält 
also 10 verschiedene Übersetzungsverhältnisse zwischen der Hauptspindel 
a und der Schaftwelle 1,, die sich folgendermaßen zusammensetzen: 
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wärtsgang, da das Schraubenräderpaar r,, te ein Ubersetzungs- 
verhältnis von 1:1, Schnecke und Schneckenrad "1 ein solches von 
3 1 16 

49 ia haben. 


Die Stirnriider r,, r,, (Fig. 10 und 3) haben ein Ubersetzungsver- 
hältnis von 1: 1, die Schnecke r,, ist dreigiingig, das Schneckenrad r,a 


hat 42 Zähne, das Übersetzungsverhältnis ist demnach 493 ferner ist 
die Schnecke r,, zweigiingig, und das Schneckenrad r,, hat 96 Zähne, 


so daß das Verhältnis 96 


sichtigung der angeführten 10 Übersetzungsverhältnisse folgende Um- 
drehungen der Spindel g — und damit des Arbeitsstückes pro 1 Um- 
drehung der Hauptspindel a zu: 


besteht. Hieraus ergeben sich unter Berück- 
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Wiirde nun z. B. der kleinste Durchmesser des Arbeitsstiickes 
20 mm betragen, so ergeben sich folgende Vorschübe bei einer Fräser- 
umdrehung: 


9. 


i : 20.314 ` 

l. im Maximum "aan == 0,19 mm, 
. . . 20. 3,14 es 

2. im Minimum 4089 ` — 0,015 mm, 


Bei einem größten Durchmesser des Arbeitsstiickes von 100 mm 
würden sich folgende Vorschübe ergeben: 


100 -38,14 ` 

1. im Maximum — Rago SS 0,9 mm, 
8 AG 100 .-3,14 om 

2. im Minimum “giao > 0,078 mm, 


Der Bettschlitten h, (Fig. 2) kann mittels einer Gewindespindel h, 
gegen den Spindelkasten in achsialer Richtung verschoben werden. 
An der vorderen Seite des Bettschlittens ist ein Lager i, (Fig. 13) an- 

eschraubt, in dem die Stirnräder r,, r,,, die Schnecke r,, und das 
chneckenrad r,,, sowie das Schraubenrad r,, gelagert sind; dann ist 
noch ein zweites Lager i, (Fig. 13) für das Schraubenrad r,, vorgesehen. 
Der Oberschlitten k, (Fig. 2) kann von Hand mittels der Gewinde- 
spindel k, quer zum Bett eingestellt werden. Die Gewindespindel k, 
ist im Bett gelagert, während die Spindelmutter k, im Oberschlitten 
verschiebbar angeordnet ist. Durch eine Wurmfeder m (Fig. 2), die an 
der Spindelmutter k, einerseits und dem Oberschlittea Gë dE be- 
festigt ist, wird der Oberschlitten stets mit der Kurvenscheibe n, gegen 
einen Anschlag auf der Spindelmutter gepreßt. Durch diese Einrich- 
tung ist web eine Spananstellung von Hand als auch eine automa- 
tische durch die Kurveoscheibe ermöglicht. Die automatische Span- 
anstellung geschieht in folgender Weise: Das Schneckenrad r,, (Fig. ]) 
ist mit einer T-Nut versehen, in der zwei Anschläge o, o, (Fig. 3) 
verschiebbar angeorduet sind. Diese Anschläge dienen zum Umschalten 
des Vor- und Rückwärtsganges und bewirken leichzeitig die Schaltung 
zur automatischen Spananstellung; für den titeres Zweck sind sie 
mit je einem Stift o, o, (Fig. 1 u. 10) versehen. Der Stift o, drückt 
den Hebel p, (Fig. 3) bei p, am Ende jeder Vorwärtsbewegung nach 
unten, wodurch die Klinke p, das Sperrad q, frei gibt. Gleichzeitig 
wird der Hebel p, (Fig. 3) durch den Anschlag 0,, dessen schräge 
Fläche o, auf der Rolle des Hebels p, gleitet, nach unten gedrückt. 
Dabei wird das Sperrad q, durch die an dem Hebel p, befestigte 
Sperrklinke q, soweit gedreht, daß der Anschlag n, (Fig. 2) von der 
jeweiligen Kurve n, herabgleitet. Dadurch wird der Oberschlitten um 
die Differenz x, zurückgezogen, damit der Fräser beim Rücklauf das 
Arbeitsstück nicht berührt. Am Ende der Rückwärtsbewegung trifft 
der Stift o, (Fig. 3) auf den Hebel p, bei p, und drückt ihn ebenfalls 
nach unten. Hierdurch gibt die Klinke p, das Sperrad q, wieder frei, 
die schräge Fläche o, des Anschlages o, drückt auf die Rolle des 
Hebels p, und bewirkt somit die Weiterschaltung des Sperrades q, 
mittels der Sperrklinke qa; dadurch wird wiederum die Kurvenscheibe n, 
(Fig. 2) in Drehung gesetzt, so daß der Anschlag n, auf die nächste 
Kurve z.B. n, zu steheu kommt. Da die einzelnen Kurven immer um 
die entsprechende Spanstärke untereinander differieren, so wird bei 
weiterer Vorwärtsbewegung der Oberschlitten resp. das Arbeitsstiick 
um eine Spanstärke gegen den Fräser weitergedrückt. 

Behufs sicherer Ausrückung des Vor- und Rückwärtsganges ist die 
letzte Kurve n, mit einem größeren Abfall versehen. Um durch die 
Schaltklinke q, ein oder mehrere Zähne zu schalten, ist eine Anschlag- 
schraube q, (Fig. 3) vorgesehen, gegen die der Hebel p, mittels einer 
Wurmfeder gezogen wird. Der Hebel p, wird durch eine Spiralfeder 
immer gegen einen Stift p, gedrückt. Behufs Einstellung der Kurven- 
scheibe n, (Fig. 2) ist die Spindel s, (Fig. 13) mit einem Vierkant ver- 
sehen, um mittels Handkurbel die Spindel drehen zn können. Zum 
Umschalten des Vor- und Rückwärtsganges sind die Anschläge o, o, 
so (Fig. 3) ausgebildet, daß sie einmal den Hebel t, nach rechts und das 
anderemal nach links drehen. Durch die schräge Fläche o, des An- 
schlages o, (Fig. 10) wird der Hebel t, nach vorn gedrückt, wodurch 
ed die Welle 1, (Fig. 3) und der Kloben t, gedreht wird. 

urch die schräge Nut t, (Fig. 13) wird der Hebel, dessen Rolle 
in dieser Nut läuft, und die Welle l, nach rechts geschoben, bis der 
Ring t, den Hebel t, soweit anhebt, daß die Hülse t, frei wird. Nun 
wirkt die Wurmfeder t, und bringt die Kupplung t,, (Fig. 8) mittels 
der Hülse t, und der Kupplungsgabel t, t,, mit den Kupplungszähnen 
des Schraubenrades r,, in Eingriff. Durch die seitliche Verschiebung 
der Welle l, wird auch der Ring La mit verschoben; hierdurch wird 
der Hebel t,, frei, fällt herunter und arretiert die Hülse t, sowie gleich- 
zeitig die Kupplung t,,. Auf diese Weise ist der schnelle Rückgang 
eingerückt und bleibt solange eingeschaltet, bis der Hebel t, durch die 
schräge Fläche o, (Fig. 1) des Anschlages o, nach hinten gedrückt 
wird. Hierdurch wird die Welle l, nach links gezogen, der Hebel t,, 
wird durch den Ring t,, gelöst und die Kupplung t,, mit den Kupp- 
lungszähnen des Schneckenrades r, (Fig. 8) in Eingriff gebracht; auf 
diese Weise ist dann der Fräsgang eingeschaltet. Das Ausrücken der 
Rück- und Vorwärtsbewegung geschieht folgendermaßen: Am Ende des 
letzten Fräsganges wird die Rareenschaibe so geschaltet, daß das Gleit- 
stück n, (Fig. 2) von der letzten Kurve n, gleitet; hierdurch wird, wie 
schon erwähnt wurde, der Oberschlitten um ein größeres Stück zurück- 
gezogen. Diese Bewegung wird zur Ausrückung des Transportantriebes 
benutzt, indem cin am Oberschlitten vorgesehener Anschlag u, (Fig. 10 


u. 13), der in einer T-Nut eingestellt werden kann, gegen den Winkel- 
hebel u, drückt. Dieser wiederum drückt gegen einen Doppelhehel u, 
der seinerseits den Hebel u, freigibt. Die Wurmfeder u, zieht nun den 
Hebel u, an, bis er in die Aussparung der Hülse t, einfällt und so- 
mit die Hülse t, in der Mittelstellung festhält. Gleichzeitig wird der 
Hebel u, nach oben gedrückt, legt sich unter zwei Stifte (Fig. 3) 
und hält somit die Hebel in CR Schwebe. Dadurch, daß die 
Hülse t, in der Mittelstellung gehalten wird, bleibt die Kupplung t,, 
ebenfalls in ihrer Mittellage und kommt nicht in Eingriff. ill man 
wieder einrücken, so braucht man nur den Handgriff v (Fig. 10) anzu- 
heben, bis der Hebel u, durch die Nase w des Hebels u, (Fig. 10 u. 13) 
arretiert wird; dann beginnt die jeweils gespannte Wurmfeder zu 
wirken, und die oben beschriebenen EE wiederholen sich. 

Das Bett ist auf einem kastenartigen Untergestell befestigt, das mit 
einer Olrinne umgeben ist. Bei y, und y, sind Siebe vorgesehen, damit 
keine Späne von dem abfließenden Ol oder Seifenwasser fortgeschwemmt 
werden. Ferner ist das Untergestell mit einer Tür versehen und sein 
Inneres als Werkzeugkasten ausgebildet. 


Gasmotor, System Charon. 


(Mit Abbildungen, Fig. 214—216.) 
Nachdruck verboten, 
Die Motoren der Société Générale des Industries Econo- 
miques in Paris sind EE für Leuchtgas oder Generator- 
können aber im 


gas eingerichtet, Bedarfsfalle auch mit Benzin 





Fig. 216. Z. A.: Gasmotor, System Charon. 


betrieben werden. Fig. 214 veranschaulicht den veuesten Typ P, der 
fiir alle Leistungen von 60 bis 150 PS gebaut wird. Zur Zeit hat die 
Firma auch kleinere Typen, bis 50 PS im Bau und will spiiter bis auf 
30 PS herabgehen. Raumbedarf und Gewicht sind recht gering: der 
80 PS-Motor wiegt, für den Export verpackt, 10000 kg einschließlich 
eines 4000 kg schweren Schwungrades. Montage und Bedienung ge: 
stalten sich sehr einfach. Die Firma garantiert für ununterbrochenen 
Tag- und Nachtbetrieb eine Woche hindurch; nach einer Pause von 
zwei bis drei Stunden ist der Motor daun wieder betriebsfähig. Bei 
einiger Vorsicht kann er auch mit schlecht gereinigten, stark teer- 
haltigen Gasen betrieben werden. Er läuft sanft SEE geräuschlos und 
verträgt eine starke Überlastung. Der Brennstoffverbrauch des neuen 
Motors ist sehr gering. Bei Versuchen mit dem 80 PS-Motor wurde 
festgestellt: ein Verbrauch von 500 g Anthrazit bei halber Belastung 
und von 350 g bei voller Belastung, ohne Abzug für Asche und Schlacke. 
Dieses günstige Resultat ist außer durch die zweckmäßige Ausbildung 
aller Teile durch die Art und Weise der Regulierung und der Steue- 
rung bedingt. Die Regulierung wird durch ein selbsttätiges Ventil und 
zwei vom Regler aus beeinflußte Drosselklappen bewirkt und ist eine 
kombinierte Qualitäts- und Quantitätsregulierung. 

Der Regulierungsmechanismus ist in Fig. 215 dargestellt. Zwischen 
den beiden Drosselklappen b im Luftzuführungskanal und b, im Ge- 
mischkanal e ist das selbsttätige Ventil e angeordnet. Die Ventil- 
spindel d, ist in der Haube a mit Hubbegrenzer f geführt und trägt 
den Kolben a,, der als Luftpuffer wirkt. Nach oben ist der Kolben a, 
durch einen Deckel a, abgedeckt, der mittels Bajonettverschlusses be- 
festigt und infolgedessen leicht abzunehmen und wieder aufzusetzen Ist. 
Um das Spiel des Ventiles der Belastung des Motors anpassen zu können, 
kann man den Kolben a, mehr oder weniger belasten. Durch eine 








Bohrung d der Kolbenscheibe wird Schmieröl eingeführt. 
Haube a ist die Ventilspindel d, nicht ganz dicht geführt, so daß man 
dureh die Bohrung d auch Spiritus oder Petroläther einbringen kann, 
um das Anlassen des Motors zu erleichtern. 
einen das eigentliche Ventil bildenden Ringwulst d,, der auf seinem 
Sitz aufgeschliffen ist und den Zutritt des Gases durch die Leitung d, 
regelt. Der Ventilsitz ist als besonderes Stück mit konischen ge- 
schliffenen Dichtungsflächen f, eingesetzt. Nach Entfernung der Haube c, 
lassen sich Ventil und Ventilsitz leicht herausheben. 
schlossenem Zustande läßt der äußere Rand des Ventiltellers e einen 


freien Riograum, so daß stets Luft aus der Luftleitung eingesaugt ` 


werden kann. Auf diese Weise wird vermieden, daß der Motor zu 
stark saugt, wenn die Drosselklappen beinahe geschlossen sind. Aus 
dem gleichen Grunde ist der Durchmesser der Drosselklappe b, etwas 
kleiner als der innere Durchmesser des Gemischkanals c. Außerdem 


sind die Hebel, die die Bewegungen der beiden Drosselklappen von- | 


einander abhängig machen, so angeordnet, daß sich die Klappe b 
öffnet, wenn sich die Klappe b, schließt. Daraus folgt, 
kommen offen ist, wenn sich b, in Schlußstellung befindet Der Motor 
kann dann durch den Ringraum zwischen Ventilteller und äußerem 


daß b voll- | 


In der | 


Der Ventilteller trägt | 


Auch in ge- | 
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Mantel des Ventilsitzes und den Ringraum zwischen Klappe b, und ` 
- turbine von 10 PSe mit 3000 bis 3300 minutlichen Umdrehungen zu 


Kanalwandung Luft ansaugen. Bei wachsender Belastung des Motors 
vermindert sich der Luftgehalt des Brennstoffgemisches (in dem Maße 
wie die Klappe b, sich öffnet. drosselt die Klappe b den Luftzutritt); 
bei höchster Belastung erhält also der Motor das brennstoffreichste Ge- 
misch. Das selbsttätige Ventil e wirkt auch als Sicherheitsventil. Bei 
Frühzündungen z. B. schneidet es die Gaszufuhr ab und läßt die Ver- 
brennungsgase, die beim Durchtritt durch den Ringraum an dem Um- 
fang des Ventiltellers gedrosselt werden, unschädlich ins Freie ent- 
weichen. Die Steuerung der Drosselklappe ist so eingerichtet, daß 
sich die Klappe b, um so schneller öffnet, je mehr die Tourenzahl 
des Motors abnimmt; die Regelung wird also mit wachsender Belastung 
empfindlicher. Erreicht ist das durch eine am Steuerungshebel e, vor- 
gesehene Kulisse e,, in der sich ein Zapfen des Steuerungshebels e, 
verschiebt. Da die beiden Drosselklappen durch ein Hebelgestänge 
miteinander verbunden sind, folgt die Klappe b natürlich demselben 
Gesetz. Der Antrieb des Regulators geschieht von der Steuerwelle aus 
durch Kegelräder mit Winkelzähnen. In Skz. 1 der Fig. 216 ist eine 
etwas abweichende Ausführungsform des selbsttätigen Ventiles darge- 
stellt. Die Schutzhülse n soll verhüten, daß das Spiel des Ventiles 
durch Verrußen erschwert wird. 

Fig. 216, Skz. 4 zeigt den Motor im Längsschnitt, während Skz. 3 
den Steuerungsmechanismus veranschaulicht. Antriebs- und Austritts- 
ventil liegen senkrecht übereinander im Zylinderkopf, der durch einen 
besonders gegossenen Deckel m abgeschlossen 
ist. Das Gußstück wird dadurch einfacher 
und die Reinigung erleichtert. In den Deckel 
ist zentral eine Zündbüchse o eingesetzt, nach 
deren Entfernung man mit der Hand an die 
Ventile gelangen kann. Außerdem läßt sich 
der Zylinder und der Kolben durch die Off- 
nung bequem reinigen. Das Wasser kann 
durch den Hahn p fließen. Die Zündbüchse o 
age die Zündkerze q und die selbsttätige 
Anlaßvorrichtung. Durch ein Schauglas kann 
man die Zündfunken beobachten, ist also | 
jederzeit in der Lage, sich von dem Funk- | “zi 
tionieren der Zündung und dem Arbeiten des |- 
Motors zu überzeugen. Das Einlaßventil g | 
wird durch die Knagge i gesteuert, auf der 
die von dem doppelarmigen Hebel | getragene 
Rolle k gleitet. An das freie Ende des He- 
bels l ist die Steuerstange l, angelenkt, die, 
wie aus der Zeichnung ersichtlich ist, immer 
nur auf Zug beansprucht wird. Die Steue- 
rung des Auslaßventiles g, wird durch einen Wiilzhebel bewirkt, der 
so ausgebildet ist, daß die Ventilbewegungen möglichst schnell erfolgen. 

Der Kühlmantel r des Zylinders ist mit Rippen versehen, die ein- 
mal den Zylinder tragen und dann eine schraubenförmige Bewegung 
des Wassers veranlassen, da sie an verschiedenen Stellen vom Zylinder 
abstehen. Am hinteren Ende bei x ist der Mantel erweitert, so daß an 
dieser Stelle, wo die höchsten Temperaturen auftreten, auch die größte 
Kühlwassermenge zur Verfügung steht. Die Schmierung des Zylinders 
erfolgt durch die Leitung t, außerdem ist eine Hilfsschmierleitung u 
vorgesehen. 
.. Die Kurbellager sind Ringschmierlager mit verhältnismäßig großen 
Olsäcken. Große Olstandsgliiser machen den Olstand schon von weitem 
sichtbar. Das Kurbelgehäuse ist der leichteren Zugänglichkeit wegen 
offen. Das Ol wird durch eine zwischen den Kurbellagern angeordnete 
Schale v aufgefangen. Der Schubstangenzapfen ist im inneren Schub- 
stangenkopf festgekeilt und beiderseitig im Kolben gelagert (Fig. 216 
Skz. 2). Das Ol wird durch die Bohrungen y zugeführt. Die Bronze- 
lagerschalen sind büchsenförmig gestaltet und eingeschraubt. Mittels 
eines Steckschlüssels kann man von außen die Lager z in einfacher 
Weise verstellen und dem Schubstangenkopf mehr oder weniger Spiel 
geben. Außen sind die Lagerbüchsen mit Ansätzen z, versehen, die 
nach dem Kolbenradius gekrümmt sind und einen Ölfang bilden. 
Außerdem schleifen sie am Zylinder, falls sich die Lagerschalen einmal 
lockern sollten. Eine Beschädigung der Zylinderlauffläche ist also aus- 
paco zumal die Verbindung zwischen Kolben und Schubstange 
ec Schrauben oder sonstige Teile aufweist, die sich lockern 

Onnten. 





Fig. 216. Z. A.: Gasmotor, System Charon. 


Uber moderne Wasser- und Dampf-Turbinen. 
Von Ingenieur Paul Hugo Günther in Valladolid.*) 
(Mit Abbildung, Fig. 217.) 


Nachdruck verboten. 
B. Dampfturbinen, mit besonderer Berücksichtigung der Gleichdruck- 
Dampfturbine. 


Wohl keine Industrie hat nächst der Elektrotechnik eine so schnelle 
und große Ausbreitung gefunden als die der Dampfturbine. Der Ge- 
danke, einen Dampfmotor zu haben, der die Energie direkt, ohne Ver- 
mittelung geradliniger Bewegungsorganismen in drehende umsetzt, ist 
uralt, und zahllos sind die angegebenen Mittel und Konstruktionen. 

Bis heute hat die Dampfturbine hauptsächlich in der Elektro- 
technik Eingang gefunden, und zwar vorwiegend in großen Einheiten. 

Auch im Schiffsbetrieb ist sie bereits vielfach in Anwendung, in 
der allgemeinen Industrie oder besser gesagt im Fabrikbetrieb hingegen 
noch sehr wenig, und doch ist sie auch hier mit Vorteil und Nutzen 
anzuwenden. Man wird einwenden, daß die hohen Umlaufzahlen einer 
Einführung entgegenstehen; dem ist jedoch nicht so, sobald man der 
Sache auf den Grund geht. Es ist heute schon möglich, eine Dampf- 


bauen (bei etwa 9—10 Atm Admissionsdruck). Bei geeigneten Riemen- 
spannvorrichtungen läßt sich die Tourenzahl genügend reduzieren. Die 
„Lenix“-Vorrichtungen der B. A. M. A. G. sind mit gutem Effekt für 
Übersetzungen bis zu 1:18 ausgeführt. Nehmen wir aber nur 1:10 an, 
so kommen wir schon für die erste Transmission auf 300 herunter. Wir 
bauen heute Dynamos und Elektromotoren mit 1000 und 1500 Umar. 
i. d. Min., warum nicht Transmissionen mit 400 und 500? Unsere 
modernen Lagerkonstruktionen mit Rollen und Kugeln erlauben diese 
Geschwindigkeiten. Rechnet man einmal den Transmissionsplan einer 
Mühle, Spinnerei usw. durch, so kommt man trotz höherer Lagerzahl 
auf eine bedeutende Vereinfachung. 

Weiter wird man die Einwendung machen, daß der Anschaffungs- 
preis der Dampfturbine zu hoch sei; dabei legt man die heutigen viel- 
stufigen Uberdruckturbinen zugrunde. Aber die Elektrotechnik hat 
viele spezielle Bedingungen, die genau eingehalten werden müssen, wie 
Tourenzahlen usw., die bei einer Konstruktion für Fabrikbetrieb weg- 
fallen, da man durch freie Wahl des Ubersetzungsverhiiltnisses die der 
Turbine entsprechende günstigste Tourenzabl aussuchen kann; auch ist 
man nicht an die vielstufige Uberdruckturbine mit ihrem kostspieligen 
Aufbau und nicht immer ganz einwandfreien Betrieb mit Unter- 
brechungen, durch Schaufeldefekte gebunden. Für den allgemeinen 
Fabrikbetrieb mit Leistungen zwischen 10 und 300 PSe reicht die 
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Gleichdruckturbine mit wenigen Stufen vollkommen aus. Der von den 
Konstrukteuren der Reaktions- oder Überdruckturbine behauptete Vor- 
teil des geringeren Dampfverbrauches gegenüber der Aktions- oder 
Gleichdrtekturbine ist nicht so groß, wie allgemein behauptet wird. 
Ich fand in einer Gezenübentellnng von 23 Ausführungen des Über- 
drucktyps (Parsons usw.) mit 23 Ausführungen des Gleichdrucktyps 
(Laval, Curtis, A. E. G., Zoelly, Oerlikon) den durchschnittlichen 
Dampfverbrauch pro effektive Pferdekraft und Stunde zu 


6,839 kg für die Gleichdruckturbine 
und 6,792 , ,  , Uberdruckturbine, 


also nur eine Differenz von 0,047 kg zugunsten der Uberdruckturbine, 
die aber durch andere Vorteile ganz aufgehoben wird. 

Im folgenden soll eine einfache Berechnung der Dampfturbine und 
speziell der Gleichdruckturbine gegeben werden, unter der Voraus- 
setzung ihrer Verwendung im allgemeinen Fabrikbetrieb und in 
Leistungen zwischen 10 und 300 PS. mit den in solchen Betrieben 
meist üblichen Spannungen von 5 -:- 10 Atm Sattdampf und Heißdampf. 

Nach Zeuner besteht für Dampf, der sich adiabatisch ausdehnt, 
die Beziehung 

p- vk = konst. . (1), 


worin p = den Druck (absolut) in kg/qem 
v = das spezifische Volumen in cbm/kg 
bedeutet. Die schraffierte Fläche 1 — 2—3—4 in Skz. 1 der Fig. 217 


stellt die Dampfarbeit dar. 


*) Der die Wasserturbine behandelnde erste Teil ist im „Prakt. Masch.-Konstr,“ 
Jahrg. 1908, Heft 10 ff. veröffentlicht. 





Denken wir uns nun gemäß Fig. 217, Skz. 2 einen vollkommen 
verlustfreien Kanal, in dem eine stationäre Strömung berrsche, und 
deren Zustand im Querschnitt 1— 1 durch den Druck p,, das Volumen 
v, und die Geschwindigkeit ca, im Querschnitt 2 — 2 durch p,, Va, € 
gegeben sei, so besteht nach Saint Venant die Gleichung 


Pı 


a 
= = = frap=1-2-3—4 pd ëng, e e 
e | Nach demselben ist für k zu setzen bei: Sattdampf k = 1,135, bei Heig- 


Di 
Dieser Integralausdruck ist aber so ähnlich mit der Gefällshöhe in 
der Hydraulik, daß wir ihn, da von allen Verlusten, Reibungen usw. 
zunächst abgesehen ist, als das theoretische Druckgefälle zwischen den 
Drücken p, und p, bezeichnen können. Offenbar ist die Anfangs- 
geschwindigkeit ce gegenüber der Endgeschwindigkeit c sehr klein, so 
daß wir ganz allgemein auch schreiben können: 


c? 
1 — 2—83 — 4 = L, in m/kg. 


9, 
Hieraus können wir nun die Geschwindigkeit durch Auflösung nach c 
hin berechnen: EN i 

e= 2g Lo inm. (3). 
Nun sagt uns aber die Kontinuitätsgleichung, daß durch einen beliebigen 





Querschnitt in der Zeiteinheit und im Beharrungszustand die gleiche 
Menge Dampf hindurchfließt. Also gilt bei G kg sekundlicher Dampf- ` 


menge von c m Geschwindigkeit, v com Volumen und f qm Querschnitt 
die Gleichung. 
G.v=f-c. 


Führen wir nun mit bezug auf Fig. 217, Skz. 2 die entsprechenden 
Indexe ein, so erhalten wir 


Gv=f., ud G-v=f;.t, 
f °c Le fae v 
also auch: -' °= 2 ~*~, woraus Co = € ek 
Vi Va ı Va 


d somit e 1 f: S =-]—2—3—4=L, in mik (4) 
und somi 2g = EN ee ses E ¡kg . (4), 


Auf Grund dieser wenigen einfachen Formeln können 
Gleichungen zur Berechnung der Dampfturbine ableiten. 


Ag/gem. 
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Fig. 217. Z. A.: Über moderne Wasser- und Dampf - Turbinen. 


— sez. Folumen 


Die Dampfturbine besteht 
apparat und Laufapparat, der Arbeitsprozeß ist der folgende: 

1. im Leitapparat (Düse) erfolgt die Verwandlung der Spannungs- 
energie in 
2. die Bewegungsenergie wird auf das mit Schaufeln besetzte Lauf- 
.. rad übertragen und nach außen als Arbeit abgegeben. 


Die Übertragung auf das Laufrad muß möglichst stoßfrei vor sich gehen, ` 


so daß der Dampf die Laufschaufel ınit möglichst kleiner Geschwindig- 
keit verläßt. 

Verwandelt man nun die gesamte Spannungsenergie in Bewegungs- 
energie im Laufrade, so hat man eine Reaktions- oder Uberdruck- 
turbine; geht dahingegen diese Umwandlung im Leitapparat oder der 
Düse vor sich, während man im Laufrade nur die Richtung ändert, so 
hat man eine Aktionsturbine. Wie schon eingangs erwähnt wurde, 
soll im folgenden nur von der letzteren Art die Rede sein. 

Wir haben also jetzt zwei Berechnungen vorzunehmen, einmal die 
des Leitapparates oder der Düse und zum anderen die des Laufrades. 


Die Düse (Leitapparat). 


Durchströmt der Dampf eine einfache Mündung, auf deren einer 
Seite der Druck höher ist als auf der anderen, so sinkt dieser inner- 
halb der Mündung etwa auf die Hälfte der ersteren (p,) und der Dampf 
verläßt die Mündung mit sehr großen Schallschwingungen. Diese stellen 
einen großen Verlust dar, den man nach Möglichkeit zu vermeiden hat. 
Dies gelang de Laval in sehr einfacher Weise, indem er die Mündung 
durch ein konisches Rohr verlängerte, daß sich der Dampf darin bis 
zur gewünschten Endspannung p, ausdehnen kann; die Lavalsche Düse 
ist also nichts anderes als ein Rohr oder Kanal mit veriinderlichem 
Querschnitt, auf das die oben gegebene Saint Venantsche Formel sion- 
gemäß augewendet werden kann. 


gee der Wasserturbine aus Leit- | 








Die See bestimmen sich am einfachsten zeichnerisch. 
€ | 


Sind Anfangsdruck p,, 
Dampfmenge G bekannt, so sucht man zunächst auf rechnerischem 
Wege einen beliebigen Wert px, für den e ein Maximum wird und 
x 
somit naturgemäß fx ein Minimum. 
Nach Zeuner besteht folgende Beziehung (Fig. 217, Skz. 3): 
k 


Pmin 


9 TEA 
Pı = | 


nddruck p, und die sekundlich durchstrémende | 





k Pinin‘ 
-1 ws l S ` 


(x. -fmin (G. 


d 
“Ek 


dampf k = 1,3. Setzt man diese Werte in (5 — 6 — 7) ein, so erhält 
man folgende einfache Formeln: 
Tabelle 1. 





Sattdampf. | HeiBdampf. 
Pmin = 0,5774 p, (8) pmin — 0,5427 p, . (Ra: 
Goin — 323 y Di yY; (9) Cmin == 333 ay Y; (9a) 
(x G 
finin = y HN 5 (10) ie E . 10a) 
199 Y Pi 246 | J Pi 
Vy m 


In diesen Formeln ist p in kg’qem; v in cbm/kg und f in qm, G in 
kgjsek einzusetzen. 

Die Geschwindigkeit ¢, mit der der Dampf aus der Düse aus- 
strömt, kann aus der Gleichung 


Be Vo 27 AL, 
berechnet werden. Den Zahlenwert für y gibt Stodola in seinem Werke 
iiber Dampfturbinen folgendermaßen an: 


Tabelle 2. 
= 2'4'°6 8 10 20 30'40,50 60:70 80 90 Im 
3 Si | 
E E F | | 
Ysattd. 315 400 550 595 620 705 745 770 785 800 815 825 835 845 | 
yneiga. 315 400 550 575 590 620 675 700 710 718 726 733 741 730 


, | i 
Austrittsquerschnitt f, ergibt die Gleichung 
1 + Va l 
f, == = i e . 12). 
Fast immer sind p, p, und (+ bekannt, folglich auch v, und v,; e findet 


man aus der Tabelle 2, den kleinsten Düsenquerschnitt erhält man nach 
Stodola in Tabellen 3 und 4. 


Tabelle 3: Sattdampf. 
i | 


Den zu e gehörigen 





Pr 





Se =1,732 2 ° 4 #6 8 10 2 50 mu 1% 
fo =$ ff. £ | £ f, fy f. ff d 
BEE | 1,015) 1,349 1,716, 2,069 2,436, 3,966 7,98 11,555 135 


Tubelle 4: Heißdampf. 





Pi 1 E Iu äu 50 100 
Pa 
E o & E 
ee 2,076 38,214 5,958 9,63 


Mit diesen Werten ist die Diise vollkommen bestimmt. 

Die theoretische Ausflußgeschwindigkeit uus der Düse läßt sich 
auch aus den Entropietafeln, wie sie den Werken von Stodola, Eyer- 
mann, Mollier usw. beigegeben sind, direkt bestimmen. Für die in der 


| Praxis hauptsächlich vorkommenden Drücke seien aus diesen Tafeln 


folgende zwei Tabellen zusammengestellt: 

















Tabelle 5. 
Theoretische Ausflußgeschwindigkeit aus der Düse für Sattdampf. 
SE oo nn | Ben 
DE Enddruck p, kg/qem 
Co A — {on 
RER Gees me 
El 9 8 E 4 3 2 1 05 04 | 08 0,2 un 0,05 
e bi | | A A o PAN 
10 209/290 368 438 502 576 657 748 878 981 1011/1046 1095:1125|1168,124 
9 — ¡210 310 390 461 541 628 721 858 962 993 1080 1080'1110/11521220 
8 —-| — 230 332 418 502 595 695 835 943; 976 1012 1063 1095/1139 1204 
7 —|— — 245 350 450,557 659 808 920 952, 991 1042:1075/1120/1188 
6 — — — — 250380 498 615 772.891; 925| 965:1019 1051110991168 
5 — —, — - — 290431565 735 860 895. 937. 992!1027'1075!1147 
4 — — — — — — 327491 682817' 853 898! 957, 99210421118 
3 — — — — — — — 375 606 756, 797, 845, 908 946 1000/1079 
2 — — —,— — — —|— 481665 711 767, 846; 879) 938102 
1,—|— — — —.—,—|]— — 467) 532 608) 696; 749) 819] 919 
Beispiele: Anfangsdruck 10 Atm \ y. 
pe tere range 0,1 = Kondensation, 


theoretische Ausflußgeschwindigkeit = 1168 m, 
Anfangsdruck 7 Atm | 
Enddruck . 1 , 

theoretische Ausflußgeschwindigkeit — 808 m. 


Auspuff, 





= 109 = 





Tabelle 6, 
Theoretische Ausflubgeschwindigkeit aus der Düse für Heißdampf. 
300° C. 





Enddruck p, kg/qem 


9 eels all 


EI 
Q 
bk 
he 

WK 
Li 
Kä 
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e | 

2 | f i . ! | 


p, Kg qcm 


Me SH 
1 | 0,5: 0,4 |0,3 0,2 0,15 0,15 0,05 


| 








"90205 415 495 565 642 725 819 950|1053 1082 1120 1170 1200 1250 1340 
 — 250352 492 522 609 697 797 9311039 1070 110311501189 1240 1330 





-— | — 282 403 518 621,738 889 1002:1035'10751118 11601205 1275 
— — — 300.445 568.698 860 980 


| | 11012 105311081141 1190 1260 
-- - —'— 345500,650 829 952 


989 1030 1087 1121 1170 1245 
— —¡— — 380571780, 918 952 9981058 1092 1143 1220 





— NY qe DDR DO. 


— — —|—!588' 787 | 
1,0, 17.7.7 581, 659 741, 839 893 9621060 
Anfangsdruck p, = 9 Atm 

Enddruck . p,—1 , Auspuff, 

theoretische Ausflußgeschwindigkeit 931 m, 


Anfangsdruck p, = 10 Atm . 
Endäruck ge 015. \ Kondensation. 
theoretische Ausflußgeschwindigkeit 1200 m. 

= (Fortsetzung folgt.) 


i i 1 
Beispiele: 


24 t-Konverter. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 31.) 
Nachdruck verbuten. 

Die neue Konverteranlage des Thomasstahlwerkes der Burbacher 
Hütte ist von der Jünkerather Gewerkschaft in Jünkerath 
(Rhld.) ausgeführt worden. Sie umfaßt fünf Konverter von je 24 t-Ein- 
satz, von denen einer auf Tafel 31 dargestellt ist. 

Das Blechgefäß der Birne ist aus einzelnen Blechen zusammen- 
genietet und nach unten mit einem Stahlgußwinkelring a abgeschlossen, 
an den ein Zwischenring a, aus gleichem Material angeschraubt ist. 
Der eigentliche Windkasten b aus Ge hen ist in einem Zwischeoring 
befestigt. Auf diese Weise wird einer Beschädigung des Windkastens 
durch die Charge vorgebeugt. Der Nadelboden des Konverters ist 
durch drei Klappen b, am Windkastendeckel leicht zugänglich. Acht 
angenietete Tragpraizen c halten die Birne am Ring, an den zwei 
Stahlgußzapfen angeschraubt sind. Kreisrunde Schutzbleche d an den 
Konverterzapfen, die in halbrunde, am Lagerdeckel angebrachte Schutz- 
hauben eingreifen, schützen die gußeisernen Lager, die nur im Lager- 
fuß mit Lagerschalen gleichfalls aus Gußeisen ausgerüstet sind, gegen 
Staub und Spritzen. Durch einen Kanal e, in den Lagerschalen wird 
das Schmieröl von einer mittels Kette und Kettenrades p vom Kon- 
verterzapfen aus angetriebenen Doppelschmierpresse unter die Zapfen 
gedrückt. Da nur beim Schwenken des Konverters Ol abgegeben wird, 
ist der Olverbrauch so gering als möglich, und man hat noch den Vor- 
teil, daß bei jeder Bewegung des Konverters die Schmierung augen- 
blicklich einsetzt. Eine große Aussparung e, im Lagerdeckel wird mit 
Starrschmiere gefüllt und vermittelt eine Notschmierung. 

Der eine Tragzapfen des Konverters trägt ein Ritzel f mit Winkel- 
zähnen, in das eine Zahnstange eingreift. Ein Führungsbock f, ver- 
hindert, daß die Wendezahnstange durch den Zahndruck abgedrückt wird. 
Der Führungsbock besteht aus einem großen gußeisernen Winkel, der 
verstellbar am Lager angeschraubt ist, und aus einer Rotgußgleitplatte 
für die Zahnstange. Der Wendezylinder g hat 650 mm Durchmesser 
und 430 mın Hub, der größte Kippwinkel der Birne beträgt etwa 282°. 

Die Steuerung des Wendezylinders erfolgt durch einen Vierwege- 
steuerapparat o (Fig. 7). Vom Steuerapparat zum Wendezylinder führen 
schmiedeciserne Rohre. Der Wasserdruck beträgt 33° Atm. Um bei 
Unfällen gleich, das Druckwasser absperren zu können, ist un- 
ınittelbar am Steuerapparat und im Rohrkanal je ein Absperrschieber 
vorgesehen. Marken am Tragzapfen des Konverterringes zeigen dem 
Steuermann, der mittels Hebels o, und Gestänges die Steuerkulben am 
Apparat betätigt, die genaue Stellung des Konverters. 

Von seinem Platz aus kann der Steuermann auch das Windventil h 
handhaben (Fig. 8), das durch Handrad h, gesteuert wird. Der Wind 
wird aus dem Vertilkssten durch einen Kriimmer i,, den hohlen Kon- 
verterzapfen i, und weiter durch ein ovales schmiedeeisernes Rohr i, 
in den Windkasten geleitet. Infolge der Anordnung zweier Stopf- 
büchsen k kann sich das T-Stück i, allen Lageünderungen der Wind- 
leitung oder des Konverterringes anpassen und somit auch bei Abnutzung 
des Lagers eine Senkung des Zapfens mitmachen. Diese Bewegungs- 
móglichkeit wird dadurch erleichtert, daß das Gewicht des Ventiles 
samt zugehóriger Armatur durch ein Gegengewicht k, ausgeglichen ist. 

Auf dem T-Stück sitzt auch das Sicherheitsventil 1,, das folgender- 
maßen wirkt: Beim Öffnen des Windventils durch den Steuermann 
wird die Ventilspindel gehoben und durch eine Hebelübersetzuug der 
Teller im Schieber m so gedreht, daß Druckluft in den Luftzylinder 1 
des Sicherheitsventiles strömen kann und dieses abschließt. Beim 
Schließen des Windventils wird umgekehrt bewirkt, daß der Wind aus 
dem Luftzylinder entweicht, worauf das Sicherheitsventil durch ein 
Gegengewicht geöffnet wird und die Gase aus dem Konverter ent- 
weichen. Uber dem Sicherheitsventil ist ein Entlüftungsrohr vorge- 
sehen, um den Steuermann vor den ausströmenden (Gasen zu schützen. 
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Spill mit elektrischem Antrieb. 
(Mit Abbildung, Fig. 218.) 


Nachdruck verboten. 

Spills in gußeisernen Fundamentgehäusen sind leichter zu montieren 
und arbeiten genauer als die in gemauerten Fundamenten. Fig. 218 
zeigt ein elektrisch angetriebenes Spill für 1000 kg Tragkraft von 
Wilhelm Fredenhagen in Offenbach a. M. Den Antrieb bewirkt 
ein Elektromotor f, der durch einen Steuerkontroller g geschaltet wird 
und mit 1000 Touren i. d. Min. läuft. Das Triebwerk und der Kontroller 
sind in einem gubeisernen, wasserdicht geschlossenen (rehäuse unter- 
gebracht, das ganz in der Erde sitzt und oben mit Terrainoberkante 
abschließt. Dieses (zchäuse ist mit zwei abnehmbaren Platten h i ver- 
sehen, um zum Motor und Kontroller gelangen zu können. Ebenso ist 
eine kleine abnehmbare Platte k für Zentralschmierung angeordnet. 
Für die Kabelzuführung ist das Loch n vorgesehen. 

Der Kontroller g wird mittels Steckschliissels, den man auf das 
Vierkant 1 aufbringt, von außen betätigt. Die Motorwelle ist durch 
eine elastische Kupplung e mit der horizontalen Schneckenwelle ver- 
bunden. Durch das Schneckengetriebe wird die vertikale Welle d mit 
dem Spillkopf a umgedreht. Dus Schneckenrad aus Phosphorhronze 
hat gefräste Zähne, die Schnecke ist aus Stahl geschnitten, das gußeiserne 
Schneckengehäuse c ist mit Rirgschmierlagern ausgerüstet. 


Fig. 218. Z. A.: Spill mit elektrischem Antrieb. 


Indirekter Saugzug für Feuerungen. 
(Mit Abbildung, Fig. 219.) 


Nachdruck verboten. 

Noch vielfach verbreitet ist die Ansicht, daß der gewöhnliche 
Schornstein keine eigentliche Betriebskraft erfordere. Das ist durchaus 
irrig. Der Schornsteinzug beruht ja eben darauf, daß die heißen Abgase 
von der kälteren Luft in dem Schornstein in die Höhe gedrückt werden. 
Es muß also von den Kesselanlagen eine beträchtliche Wiirmemenge 
an den Schornstein abgegeben werden. Bekanntlich sucht man die 
Anlagen dadurch rentabler zu gestalten, daß man die in den Abgasen 
enthaltene Wärme in Ekonomisern ausnutzt, ehe sie in den Schornstein 
entweichen. Dabei stellt sich häufig heraus, daß der Ekonomiser nur 
bei günstigsten Witterungsverhältnissen benutzt werden kann, da nach 
seinem Einbau sowohl durch Abkühlung der Heizgase als auch durch 
Vergrößerung der Zugwiderstände die Zuzverhäliniee wesentlich ver- 
schlechteit worden sind. Namentlich an warmen Sommertagen reicht 
dann der Zug oft nicht aus, weil die erforderliche T’emperaturdifferenz, 
zwischen den Schornsteingasen und der Aubenluft nicht mehr besteht. 
So kommt es, daß die Ekonomiser häufig monatelang ausgeschaltet werden 


' miissen. Ein Schornstein ist auch von vornherein für die in Aussicht ge- 


nommene Höchstleistung zu dimensionieren, weshalb die Anlage, che sie 





völlig ausgebaut ist, mit einem den Betriebsverhältnissen nicht angepaßten 
Schornstein arbeiten muß. Diese Momente, sowie die verhältnismäßig 
hohen Anlagekosten eines Schornsteins waren Veranlassung für Ver- 
suche, den natürlicben durch künstlichen Zug zu ersetzen. Einer 
allgemeinen Anwendung der bisher üblichen Methoden standen aber 
die ihnen anhaftenden Nachteile im Wege. 

Ein die Heizgase direkt ansaugender Ventilator wird durch die 
Verunreinigungen und die chemischen Beimengungen der heißen Gase 
außerordentlich stark angegriffen, so daß Reparaturen häufig und Betriebs- 
störungen unvermeidlich sind. Dampfstrahlgebläse wiederum brauchen sehr 
viel Dampf, ergeben also unverhältuismäßig hohe Betriebskosten. Bei dem 
Verfahren zur Erzeugung von künstlichem Zug, System 
Schwabach, dessen Ausführungsrecht die Gesellschaft für künst- 
lichenZug,G.m.b.H., Berlin besitzt, sind die den früheren Systemen 
anhaftenden Mängel vermieden. Auch wird bei seiner Anwendung 
die Wirtschaftlichkeit der Feuerungsbetriebe erhöht, wie die in der 
Praxis ausgeführten Verdampfungsversuche einwandfrei ergeben haben. 

Das Schwabach-Verfabren beruht darauf, daß ein an beliebiger 
Stelle angeordneter Ventilator gewöhnliche atmosphiirische Luft ansaugt 
und mit einem durch Versuche ermittelten günstigen Druck durch 
düsenförmige (nungen des Saugapparates bläst. Dadurch entsteht 
im Feuerraum ein Unterdruck in der jeweils nötigen Höhe. Die an- 
gesaugten Rauchgase mischen sich mit der aus den Düsen austretenden 
Ventilatorluft und werden in das nach oben sich konisch erweiternde 

Abzugsrohr 
geblasen. 
Durch eine 
einfach zu be- 
dienende,emp- 
findliche Re- 
guliervorrich- 
tung läßt sich 
der Unter- 
druck den Be- 
dürfnissen des 
Betriebes je- 
derzeit genau 
anpassen, so 
daB bei spä- 
teren Ver- 
croBerungen 
der Kesselan- 
lage der Saug- 
ZULAPparat 
auch dann 
noch tadellos 
funktioniert, 
wenn ein ge- 
mauerter 
Schornstein 
längst versagt 
hätte. Da der 
Ventilator mit 
den Heizgasen 
nicht in Be- 
rührung 
kommt, so ist 
vorzeitiger 
Verschleiß 
ausgeschlos- 
sen. Sein 
Kraftbedarf 
ist sehr ge- 
ring, er ver- 
zehrt auch bei 
stärkster Rost- 
belastung 
kaum mehr 
als 1%/, der 
Wärmemenge 
des verbrann- 
tenFeuerungs- 
materials. 
Gewöhnlich 
macht der Kraftaufwand ca. 1,°/, der entwickelten Wärmemenge aus. 
Bei direkter Kupplung des Motors mit dem Ventilator wird der Motor 
gekühlt, so daß z. B. das Durchbrennen des Elektromotors unmöglich 

gemacht ist. 

Infolge der günstigen Luftzufuhr und der Möglichkeit, die Zugstärke 
entsprechend zu regeln, ist man in der Lage, die Leistung der Kessel 
zu erhöhen. Da man auch die Wärme der Abgase in Ekonomisern in 
viel weiterem Maße ausnutzen kann als bei einem gemauerten Schorn- 
steine, der eine bestimmte Mindesttemperatur zur Erzeugung des not- 
wendizen Zuges braucht, so wird bei Verwendung der Schwabach- 
Apparate der Nutzeffekt der Verbrennung außerordentlich günstig. 
Bei Heiztlichenbelastungen von ca. 35 kg Dampf in der Stunde pro 
qm Heizfläche sind amtlich Nutzeffekte von über 80°/, festgestellt worden. 
Ebenso ist im Dauerbetrieb eine ca 10°, Kohlenersparnis gegenüber 
dem Schornsteinzuge ermittelt worden. 

Eine in einem Elektrizitätswerk installierte Saugzuganlage, System 
Schwabach, ist in Fig. 219 dargestellt. m bezeichnet den Ventilator, 
n den Motor, o die Reguliervorrichtung. Die Kesselanlage umfaßt zwei 
Steinmiiller-Kessel von je 300 qm Heizfläche mit Überhitzern von je 100 qm 
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Heizfliiche und mechanischer Kettenrostfeuerung von je 10 qm Rostfläche. 
Wie die Abbildung zeigt, ist die Installation der Schwabachanlagen 
sebr einfach. Gewöhnlich werden die Apparate mit freistehendem, 
selbstspannendem Ausblasrohr ausgeführt. Ein evtl. vorhandener Kamin 
kann auch als Abzugsrohr benutzt werden, indem der Apparat einge- 
baut wird. Bei seinem geringen Gewicht sind keine besonderen Funda 
mente erforderlich. Man ist also bei der Aufstellung vom Baugrund 
unabhängig, was für Bergwerksbezirke, sumpfige Gebiete usw. sehr 
wesentlich ist. Vorteilhaft kann der Apparat auch direkt auf den Eko- 
nomiser gestellt werden. & 

Hervorgehoben sei noch, daß der Schwabachzug die Überwachung der 
Feuerungsanlagen sehr erleichtert. Wird mit größerem LuftiiberschuS 
als gewöhnlich gearbeitet oder vergrößern sich die zu fördernden Gas- 
mengen durch Undichtheiten, dann zeigt sich dies sofort an der Stellung 
der Reguliervorrichtung wie am Amperemeter des Antriebsmotors. 
Unregelmäßigkeiten sind also gleich zu erkennen. 


Uber Volumbestimmung von Heizgasen. 
Von Oberingenieur P. Koch in Gleiwitz i. Schl. 


Nachdruck verboten. 
Die Brennstoffe brauchen ein bestimmtes Luftquantum, das je nach 
Beschaffenheit des Brennstoffes größer oder kleiner ist. Tabelle I gibt 
nach Hausding die Gasmengen bei einfacher und doppelter Luft- 
zufubr und bei 0° und 300° Gastemperatur. 


Tabelle I. 




















Benennung Bel Im emm hei der Verhrennune herrorgehende 
des SES Bei Zuführung Bei Zuführung 
Brennstoftes 5 ~ ¡ der einfachen Luftmenge der doppelten Luftmenge 
O + bei 0" ` bei 300° bei 0" bei 300° ` 
e E = > 
Hoa ite mit oun 4,289 nom ' 7,849 16,488 
0° Ko oe. = f 
E ge aam 11542 aan 19,937 
AE O — E 
Holz: gedorrt 0,50: 5,045 10,599 9,486 19,921 
e 120, Wan O85 "ee 16,155 15,247 Su 
0 i - S A F 
Holzkohle:völligtrock. | 0,97 , 8,502 17,854 | 17,008 35,717 
Braunkohle: faserige oun 4926 10,345 9,191 ` 19,301 
10 KEE SE 
Braunkohle: erdige 9.49 | 5480 11,508 | 10,3608 21,773 
De ige Le SE en ` E ange 
RE ei 0,56 | 6384 13,406 | 12,158 | 25,532 
. 0 e Bee 
Sandkohle m.5"/,Wass. 0,69 7,577 15,192 ' 14,308 | 30,047 
Backkohle 0,78 8,374 17,585 , 16,371 34,878 
Antbrazit 0,90 9,016 | 18,934 17,812 ; 37,405 
Sandkoks und ous 7,616 15,994 . 15,180 | 31,878 
Sinterkoks bis bis ` bis bis © bis | bis 
Backkoks 092 | 8277 17,382 | 16.440 | 34,524 
dea lufttrocken 9 49 4807 | 10,095 ` 8910 18,711 
, Wasse | 
p RT O EH AS x ‘Js, ee tee 
er lufttrock. 9465 5196 + 10,912 | 9,728 20,420 
> Wasse | NE. | 
Torf: gedorrt 0,57 | 6,152 12919 : 11,750 | 24,675 


Torfkohle 0,90 , 8,049 | 16,901 | 16,046 | 33,697 
Die zur Verbrennung von 1 kg Brennstoft erforderliche Luftmenge 
berechnet sich, wenn die Zusammenstellung des Brennstoffes in Gewichts- 


prozenten bekannt ist, 


H a H = Si . CHA UN i 7 
12,496 C + 35,238 8) + 6,5228 + H,O + W 


zu kg Vx 100 ; 


O 
8,904 C -+ 32,074 ( es 8) + 4,2388 -i 1,242 H,O -+ 0,797 W 
zu cbm Vo= - — —- + EE Ran i 





Da jedoch eine Verbrennung ohne einen gewissen Luftúiberschub 
praktisch nicht denkbar ist, so wird dieser (L) folgendermaßen be- 
stimmt: e 

L=- - ——, 
21 — 79 (9) 
Mithin ist die tatsächliche Luftmenge V' für kg und V” für cbm 
in kg V’= Vk- L, in com V“ = Yo. L. 
Das GasvolumenV, berechnet sich für die verschiedenen Temperaturen 





Sch wobei t die Temperatur der Heizgase bedeutet. 
io: 


— SR 





Danach ist der Ausdruck (1 + Séi für Temperaturen von 1400 bis 
150° C io Tabelle 11 zusammengestellt. 


Tabelle LI. 


Temperatur °C | 1400 | 1300 | 1200 | 1100 | 1000 | 700 600 


= 


900 | 800 
Se 6,12 5,76 | 5,39 5,02 | 4,66 | 4,29 3,08 | 8,50 


3,19 


Temperatur °C | 500 ' 450 | 400 


(1+ 


ERT 





350 | 300 | 250 | 200 | 175 | 150 


t 
778) 2,83 | 2,64 

Soll nun das Volumen der Heizgase Backkohle bei 1400°C bei ein- 
fachem und doppeltem Luftüberschuß bestimmt werden, so ist der 
Wert 8,374 mit dem aus Tabelle 11 6,12 und 16,371 mit 6,12 zu 
multiplizieren. Man erhält bei einfachem Luftüberschuß 8,374 - 6,12 — 
51,24 cbm, bei coppe ten 16,371 . 6,12 = 100,19 cbm für je 1 kg Brenn- 
stoff. Will man das Gasvolumen für weitere T'emperaturen wissen, so 
ist es mit dem Wert unter der betreffenden Temperatur in Tabelle lI 
zu multiplizieren. 

Die Gesamtgasmenge ergibt sich dann, indem man die bei ge- 
ebener Temperatur ermittelte Gasmenge mit der Anzahl der ver- 
euerten kg Brennstoff multipliziert. 

Die Geschwindigkeit c der Heizgase in den Heizkanälen soll im 
Kessel 2 und im Schornstein 8 m bei normaler und 5 und 6 m bei 
maximaler Leistung in der Sekunde betragen, so daß sich der erforder- 
liche Querschnitt f für die Heizkanäle folgendermaßen berechnet: 
f = 3600 ie (1 + ara) in qm. Wenn B die stündliche Brennstoff- 
menge in kg ist, so sind mithin fir 1000 kg Backkohle bei einfachem 
I.uftüberschuß und 2 m Gasgeschwindigkeit bei 1400° C Temperatur 

__ 1000 - 8,874 Se __ 1000 . 8,374 6.12 — 7.09 
3600-2 273 oe ln gm Quer- 
schnitt erforderlich. 

Nunmehr lassen sich auch leicht die erforderlichen Querschnitte 
für die Heizgase bei den verschiedenen Gastemperaturen für Dampf- 
kessel berechnen. 

Für die Schornsteine kommen zum Absaugen der Gase bei Dampf- 
kesseln ee nur Temperaturen von 400 bis 450° C in Betracht. 
Bedenkt man, daß hohe Abgase von Dampfkesseln stets Verluste dar- 
stellen, so wird man bestrebt sein, die Gase im Dampfkessel selbst auf 
das niedrigste Maß auszunutzen. Dies ist nicht immer der Fall. Da 
mit wachsender Dampfspannung auch die Abgase höher sein müssen, 
wenn die Heizfläche leistungsfähig bleiben soll, so empfiehlt es 
sich, jene nach Verlassen der Kesselheizfläche durch eingebaute Vor- 
wärmer oder Ekonomiser weiter auszunutzen. Die niedrigste Tempe- 
ratur, bei der der Schornstein noch den zur Verbrennung nötigen Zu 
ae ist 150° C; eine weitere Minderung der Abgase wir 
nach den heute zur Verfügung stehenden Mitteln ausgeschlossen sein. 
Bei der Anlage der Schornsteine ist stets auf spätere \ ergrößerung der 
Anlage Rücksicht zu nehmen. 

ie Größenverhältnisse der Schornsteine für eine Dampfkessel- 
anlage bestimmt man nach verschiedenen Formeln. v. Reiche findet 
unter Berücksichtigung einer zukünftigen Betriebsvergrößerung von 
etwa 300, 
B\2 


d = 0,1 - B04 und h = 0,00277 - (5) + 64, 


worin d den lichten Durchmesser, B die stündliche Brennstoffmenge in 
kg, h die Schornsteinhöhe über dem Roste in m, R die Gesamtroste 
in qm bedeutet. 


2,28 | 2,09 | 1,91 | 1,73 
| 





1,64 | 1,54 


B Ol le) wobei O den lichten Quer- 
; y- d - 3600 - vn 
schnitt der oberen Schornsteinmtindung in qm, G die bei Verbrennung 
von 1 kg Brennstoff erzeugte Gasmenge in kg, o =?/,,, den Wärme- 
ausdehnungskoeffizienten der Gase, y das Gewicht von 1 cbm mittel- 
trockener Luft von 0° bei mittlerem Barometerstande, d die Dichte der 
Rauchgase bezogen auf Luft von 0%, to die Temperatur der Rauchgase 
an der Schornsteinmündung, vn die Ausstrómgeschwindigkeit der Rauch- 
gase in m/sek bedeutet. Für mittlere Verhältnisse mit vu = 4 m/sek, 
to = 235% 1 + ato=1,86, d = 1 und y = 1,29 wird O = 10000: 
für gute Steinkohlen und gute Feuerungen G = 19 wird O = 0,0019 B 
und die lichte Weite oben d = ]/%: 
schnitt == 3,1416 ist. Diese Höhe des Schornsteins 
H = (15 d + 2,5 vn + 7-1 — 160 teil Ca a 
, ER 

für mittlere Verhältnisse mit vn = 4 m/sek, 1=25m, n = 0,04, fgi = 
0,006, tm = 250 ist H = 15 d + 10 m. 

Nach Hider ist d = 0,055 Y B, worin B die stündliche Brenn- 
stoffmenge bedeutet. H = 25d. 
B.V t 
N ist: | oa) to Ha D 
ach Vogt ist: f 86000 1+ 973 und die Höhe H = 25 bis 
30d; wenn d < 2,5 m und > 2,5 m, ist H — 20d. Hier bedeutet f Quer- 
schnitt, B stündliche Brennstoffmenge in kg, V das Gasvolumen aus 
1 kg Brennstoff, c Geschwindigkeit der Gase. 


Nach Lang ist O = 


o: worin u beim Kreisquer- 





———— rm FE m 





3 
Nach Strupler betragen die Höhe des Schornsteines H -=6y F, 
worin F die Gesamtheizfläche bedeutet. 
Der lichte Querschnitt f des Schornsteins soll im Verhältnis zur 
totalen Rostfläche betragen: 


bei 1 Kessel WË? bei 6—7 Kesseln S =} > 
„ 2 Kesseln E= CN GER a e = > 
»3 a es; » 8—10 , R=: 
A > 


Die Schornsteindimensionen für stüudlich 1000 kg Breunstoff sind: 
nach v. Reiche: d = 0,1 - 100094 -= 1,585 m, 
h = 0,00277 . 75? 4- 6 -1,585 == 15,59 + 9,5 — 25,09 m, 


wobei p= 15 gewählt worden ist; 
~ B-G-(1 to G 
nach Lang: Oe ES SCH SS = Ge == 0,0019 B, 
4 . 0,0019. 1000 - 
d =- % = 31416 == 1,585 m, 


H = 15. d + 10m = 15. 1,555 + 10 = 33 m; 


nach Häder: d = 0,055) B = 0,055} 1000 — 1,74 m. 
h =- 25 - 1,74 = 43,50 un; 


1000 - 15,87 


nach Vogt: f= 600.4 ` 1,86 = 2,05, 
9,05 - 4 
d == Vida -=1,62 m, 


h == 25d == 25 - 1,62== 40,5 m; 


3 — 
li=6YF, wobei die Heizfliiche zu 330 qm 


nach Strupler: au- 
3 f l 
genommen ist, mithin H = 6 Y 330 =40 m. Ist für 2 Kessel WR 
. 2 M 
so ist, wenn R = 13 qm ist, f = = 13 - u , d=1,800 m. 
Diese Resultate weichen zum Teil erheblich voneinander ab. 


Tabelle 111 gibt nun gute Aubaltspunkte für Schornsteinabmessungen 
bei Verbrennung von Steinkoblen. 


Tabelle III. 





Heizfláche qin 30,40 | 50 60 ' 80 | 105 | 180 170 
Oberer Durchmesser m | 0,65 | 0,65 | 0,70 0,75 0,85 0,95 1,05 , 1,15 
Höhe m 16 20 | 22 | 24 | 26 | 30 | 33 | 35 








Heiztliiche qu 200 250 | 290 | 350 | 400 | 500 | 650 





Oberer Durchmes»er m |; 1,25 1,35 : 1,45 | 1,55 | 1,65 | 1,85 | 2,05 
37 | 39 | 


Höhe m 40 | 42 | 45 | 48 





Neuerungen an Drahtseilbahnen für kurzzeitigen 
Transport. 
Von Dr. med. R. Gagzow, Lübeck. 


(Mit Abbildung, Fig. 220.) Nachdruck verboten. 


Traosportable Seilbahnen in entsprechender Ausführung dürften, 
worauf der Verfasser zuerst hingewiesen hat, ein bequemes Mittel ab- 
geben, um Verwundete rasch und schonend zum Verbandplatz zu 
schaffen. Natürlich könuen sie auch in vielen anderen Fällen, in denen 
es sich um kurzzeitigen 'Trausport handelt, benutzt werden und oft als 
Ersatz der Feldbahnen dienen. Die Verwendung dieses bekannten 
Transportmittels im angegebenen Sinne sollen die im folgenden kurz 
beschriebenen beiden Neuerungeu (D.R.G.-M.) erleichtern: Eine Draht- 
seilklemme mit keilfórmig gefúbrter Klemmbacke und mit Befestigungs- 
klauen zur Verbindung der Stützstolpen und eine Laufrolle mit horizontal 
drehbarem Kupplungsstück. 

Die Drahtseilklemme ist in Skz. 1 der Fig. 220 in Seitenansicht und 
in Skz.2 im Grundriß dargestellt; Skz.7 veranschaulicht die Befestigungs- 
weise an den Stolpen. An der Platte b sitzen die gebogenen Klauen a, die 
über die Stolpen geschoben werden können, von denen je zwei zur 
Bildung eines Stützbockes dienen. Unter der Belastung des Drahtseiles 
drücken sich diese Klauen fest an die Stolpen an, können aber auch 
noch besonders festgeschraubt oder anderweitig befestigt werden. Auf 
der Platte b liegt die Klemmbacke b,, die darch einen Falz b, und 
den zu diesem parallel angeordneten Schlitz e mit dem Anpressungs- 
knopf c«, an den unteren aufgebogenen Rand der Platte b heran- 





geschoben wird, da der Falz b, und der Schlitz c mit dem unteren 
Rand der Platte b einen spitzen Winkel bilden. Bei der Belastung 
des Drahtseiles außerhalb des Scheitels dieses spitzen Winkels wird die 
Backe b, gegen den unteren Plattenrand gezogen und das Seil damit 
festzeklemmt. Ein leichter Zug von Hand an einem Griff der Klemm- 
backe in umgekehrter Richtung gibt das Seil frei. Die Klemmen an 
den aufeinanderfolgenden Stolpen wirken abwechselnd nach entgegen- 
gesetzten Richtungen. 

Die Laufrolle mit horizontal drehbarem Kupplungsstück ist in 
Skz. 4 der Fig. 220 in Vorderansicht, in Skz. 5 in Seitenansicht und iu 
Skz. 6 im Grundrib 
veranschaulicht. Skz. 3 
zeigt ein zweirolliges 
System beim Passieren 
cines Seilwinkels. Die 
Laufrolle kann leicht 
mit einer oder mehre- 
ren gleichartigen zu- 
sammengekuppelt wer- 
den, um dadurch einen 
sicheren Gang des so 

gebildeten Rollen- 

systems auf dem Draht- 
seil zu erreichen. Der 
Bügel e, der Rolle e 
trägt einen Bolzen d,, 
der die vertikale Dreh- 
achse für den horizontal drehbaren Hohlkörper d bildet. Dieser Hohl- 
körper dient zur Aufnahme einer Verbindungsstange d,, die ihn mit 
dem Hohlkórper einer gleichartigen Laufrolle zusammenkuppelt. In- 
folge seiner Drehbarkeit kann der Hohlkörper jede horizontale Winkel- 
lage zur Richtung des Seiles annehmen. Ein solches Rollensystem kann 
also jede Kurve passieren, ohne daß das Herausspringen der Lauf- 
rollen zu befürchten ist. Zum Transport von Verwundeten würden an 
die in Federgehäusen f, elastisch aufgehängten Haken f Hängematten 
oder dergleichen in Schlaufen angehängt werden, so daß eine stoßfreie 
Beförderung der Verwundeten durch Schieben ermöglicht wäre. Vor- 
teilhaft lassen sich diese Laufrollensysteme auch für die Zuführungs- 
stangen elektrischer Motorwagen etc. verwenden. 





Fig. 220. Z. A.: Neuerungen an Drahtseilbahnen 
für kurzzeitigen Transport. 


Flaschenzug „Imperial“. 


(Mit Abbildung, Fig. 221.) Nachdruck verboten. 


(Große Hubgeschwindigkeit, enger Kraft- und Raumbedarf und 
sicher wirkende Selbsthemmung sind die Forderungen, denen ein moderner 
Flaschenzug genügen muß. Nach ,Machinery* entspricht der in Fig. 221 
dargestellte neue Flaschenzug „Imperial“ der Franklin Moore Co. 
in Winsted, Conn. diesen Bedingungen. Die auftretenden Reibungs- 
verluste sollen so gering sein, daß der mechanische Wirkungsgrad durch- 
schnittlich 90 %/, beträgt. 

Das Handkettenrad a ist durch den Bremsmechanismus mit der 
Welle b verbunden. Ein mit dieser aus einem Stück hergestelltes Ritzel e 
greift in die sym- 
metrisch liegenden 


den Zwischenwel- 
len e, die mittels 
der Zahnräder fdas 
größere Stirnrad g 
auf der Lastwelle 
umdrehen. Diese 
läuft in Kugella- 
gern in den Hänge- 
armen h, während 
die Zapfen 1 im 
Gehiiuse mehr als 
Führung dienen. In 
dem Drehzapfen, 
der die Hängearme 
h oben varhindat 
ist der Aufhiinge- 
haken i gelagert. 
Durch diese Art 
der Kraftiibertra- 
gung vom Last- 
haken direkt nach 
der Aufhängung 
bleibt das Gehäuse frei von gefährlichen Beanspruchungen, und auch 
bei fehlerhaftem Guß ist kein Bruch zu befürchten. Die Hiingearme 
sind ebenso wie alle Spindeln aus Stahl geschmiedet, also bei ver- 
hältoismäßig geringem Gewicht sehr widerstandsfähig. 

Beim Lastheben wird das Haspelrad a auf dem Gewinde der Spindel 
b nach rechts verschoben und klemmt die mit der Welle b fest verbundene 
Lederscheibe m zwischen den Friktionsscheiben n und o fest, so daß 
die Teile ab m n o ein Ganzes bilden. Hört der Zug an der Hand- 
kette auf, so verhindert eine unter Federdruck in die Sperrzühne auf 
der Vorderseite der Friktionsscheibe n eingreifende Sperrklinke das 
selbsttätige Herabgehen der Last. Will man diese senken, so hat man 
an der Handkette in entgegengesetzter Richtung zu ziehen, wodurch 
das Haspelrad auf der Spindel b nach links geschraubt und der Brems- 
mechanismus gelöst wird. Die Sperrklinke verhindert, daß die Scheibe n 
dem Haspelrad weiter folgt, «lessen Verschiebung wieder durch einen 
Zapfen p begrenzt ist. Libt der Zug an der Handkette nach, so schraubt 
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Fig. 221. Z. A.: Flaschenzug , Imperial". 
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AA : | währt. Sie werden aus Kanonenbronze gefertigt, brauchen 
Stiroriider d auf | 








sich die Spindel b in die Nabe des festgehaltenen Haspelrades a hinein 
und der Bremsmechanismus tritt sofort wieder in Tätigkeit. 

Die „Imperial“-Flaschenzüge werden für 0,5—20t Tragfähigkeit 
ausgeführt, entsprechend Hubhöhen von ~ 2,4—3,6m. Bei dem kleinsten 
Typ beträgt der geringste Abstand beider Haken 381 mm; er wiegt 24 kg, 
und für den Kettenzug werden 25,4 kg beansprucht. Die entsprechenden 
Daten für den größten Typ sind 1473 mın, 499 kg und 70,3 kg. 


Gelenkkette 
mit auswechselbaren Gliedern. 


(Mit Abbildung, Fig. 222.) Nachdruck verboten. 


Gegen Kettentriebe wird oft der Einwand erhoben, daß sie sich 
nicht nach Bedarf verlängern oder verkürzen lassen, und daß einzelne 
Glieder nicht schnell und be- 
quem ausgewechselt werden 
können. iese Mängel sind 
bei der in Fig. 222 veran- 
schaulichten neuen Kette der 
Diamond Chain & Mfg. 
Co., Georgia St. Indiana- 
polis Ind. beseitigt. Jedes 
Glied kann bei dieser Kette 
wie Machinery mitteilt, aus- 
gewechselt werden. ` 

Die Laschen a sind in der 
üblichen Weise auf gedrehte 
Bolzen b aufgeschoben, werden aber dort nicht durch Niet- oder Schrauben- 
köpfe gehalten. Vielmehr geschieht die Befestigung mittels einer Art 
Vorlegescheibe e aus dünnem Stahlblech, die sich in ihrer äußeren 
Form der Lasche anpaßt und an den Enden zwei im Winkel zueinander 
stehende Ausschnitte d und e besitzt. Mit dem Ausschnitt d wird die 
Scheibe e über eine Ringnut des Bolzenzapfens geschoben (Fig. 222, 
linke Seite) und um den Bolzen gedreht, bis der Ausschnitt e in eine 
entsprechende Nut des niichstfolgenden Bolzenzapfens greift (Fig. 222, 
rechte Seite). Die Scheibe ist leicht nach innen gekrümmt und besitzt 
in der Mitte eine ausgebogene Spitze f, die in eine entsprechende Ver- 
tiefung f, der Lasche einschnappt. Auf diese Weise sind die Scheiben 
völlig gesichert und halten die Laschen auf dem Bolzen fest, lassen 
sich aber nötigenfalls ohne weiteres entfernen, worauf das betr. Ketten- 
glied mühelos auseinandergenommen werden kann. 





Fig. 222. Z. A.: Gelenkkette. 


Reflexions-Wasserstandsarmatur 


mit stopfbüchsenlosen Hahnköpfen. 

(Mit Abbildungen, Fig. 223 u. 224.) 

Nachdruck verboten. 
Die Reflexions-Wasserstandsanzeiger von Rich. Klinger, Gum- 
poldskirchen bei Wien haben sich infolge ihrer großen Schaufläche 
und der deutlichen, von weitem sichtbaren Markierung 
des Wasserstandes — der Dampfraum ist silbergliinzend, 
der Wasserstand schwarz — in der Praxis bestens be- 


keinerlei Schutzgläser oder Drahtnetze und bieten trotz- 
dem volle Sicherheit gegen Verletzung des Arbeits- 
personals. 

Fig. 223 u. 224 zeigen die neueste Ausführungsform 
der Reflexions- | e 
W asserstands- 
armatur mit as- 
bestverpackten, 
stopf biichsen- 
losen Hahn- 
köpfen. Bei 
diesen ist das 
Hahngehäuse 
statt durch eine 
Stopfbüchse 
durch eine aus 
gehöhlte Ver- 
schlußschraube 
abgeschlossen, 
in die das kegel- 
förmig gestal- 
tete Kiikenende ventilartig hineinragt, während die hohle Verschlub- 
schraube selbst wieder durch einen Preßpropfen von außen ab- 
geschlossen wird. Durch die hohle Verschlußschraube wird unter 
großem Druck ein klingeritartiges Dichtungsmaterial durch den Ring- 
spalt zwischen Verschlußschraube und Hahnkegel gleichmäßig verteilt 
in die Kanäle des Hahngehiiuses hineingepreßt. Die Abdichtung wird 
dann durch Einschrauben des Preßpfropfens gesichert, wodurch das 
Dichtungsmaterial mit regelbarem, sich nach allen Seiten fortpflanzendem 
Druck gleichmäßig an die abzudichtende Umfläche des Hahnkegels 
gepreßt wird. Der Kegel läßt sich bei dieser Art der Abdichtung 
leicht bewegen, wird nicht abgenützt und kann nicht festbrennen, 
ebenso wird das Hahngehiiuse sehr geschont. Eine etwaige Undicht- 
heit läßt sich auch während des Betriebes durch Nachfallen des Preb- 
pfropfens sofort beheben. Ist ein weiteres Nachstellen infolge Ver- 
brauches der Dichtung nicht mehr möglich, so genügt es, ein wenig 
neues Dichtungsmaterial durch die hohle Verschlußschraube einzubringen, 
um den Hahnkopf wieder betriebsfertig zu machen. 





es | , 
Fig. 223. Z. A.: Reflexions- Wasserstandsarmatur. Fig. 224. 


Der praktische Maschinen Konstrukteur. 

















42. Jahrgang. Nr. 15. | Begründet von W. H. Uhland, 22. Juli 1909. 
Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder 

ohne Quellenangabe, ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 
Die stehenden Lentz-Ventil-Dampfmaschinen | seine Konstruktion darf im übrigen durch frühere Beschreibung an 

dieser Stelle als bekannt vorausgesetzt werden. 

für die Zentrale Katzbachstraße der „Großen Leipzige Der praktische Wert der Lentz-Ventilsteuerung ist vor allem in der 
St bahn“ : groBen Einfachheit der Steuerung zu suchen, der alle langen Gelenk- 
raßenbahn“, stangen usw. fehlen, bei welcher im Gegenteil die bewegten Teile der 
Sa a Äußeren Steuerung auf einen sehr kleinen Raum zusammengedriingt 
(Mit Abbildung, Fig. 225.) sind. Daneben ist jedoch auch das Problem der Schmierung der be- 
Nachdruck verboten. | wegten Teile in sehr guter Weise gelöst, sie erfolgt nämlich von einem 


In der kürzlich in Betrieb gesetzten Zentrale Katzbachstraße | dem Steuerungskasten vorgelagerten, durch eine Schmierpumpe mit Öl 
zu Leipzig-Eutritzsch hat die „Große Leipziger Straßen- | versorgten, Schmierverteiler aus, durch cin System von Tropfróhrchen. 


bahn“ zunächst drei stehende Zweifach-Expansionsma- | Die Steuerung arbeitet weiter aber auch geräuschlos und bedarf, was 
schinen mit Lentz-Ventilsteuerung von der Maschinen- | sich ja durch ihre Einfachheit erklärt, auch nur selten der Reparatur. 
bau-Aktien- Der beste Be- 
gesellschaft e , weis für ihren 
vorm. Ph. y Wert dürfte 


Swiderski 
in Leipzig- 
Pla SC 
zur Aufstel- 
lung gebracht. 
Die Maschinen 
sind für eine 
normale Lei- 
stung von 800 
PS bei 150 
Touren in der 
Min. gebaut, 
sind aber im 
Stande, dau- 
ernd auch 1000 
PS eff. zu lei- 


wohl darin zu 
suchen sein, 
daß die „Gro 
Be Leipziger 
StraBenbahn* 
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sten; sie arbei- E struktive Aus- 
ten mit einer (8: führung der in 
Eintrittsspan- ER: Fig. 225 dar- 
nung von 11*/, DE. CG gestellten Ma- 
Atm. Uber- AR schinen wäre 
druck. EN nur noch zu er- 
Wie die wähnen, daß 
Abb. Fig. 225 die Hoch- 
erkennen läßt, druckzylinder 
sind die drei auswechsel- 


Maschinen in 
einer Reihe 
nebeneinander 
aufgestellt und 
mit Dynamo- 
maschinen un- 
mittelbar ge- 
kuppelt; den 
Betriebsdampf 
erhalten sie 
aus derim An- 
schluß an das 


bare Einsätze 
haben und mit 
Labyrinth- 
Stopfbüchsen 
der durch die 
früheren Be- 
schreibungen 
an dieser Stelle 
schon bekann- 
ten Form, aus- 
gerüstet sind, 





Maschinen- Fig. 225. Z. A.: Die stehenden Lentz- Ventil- Dampfmaschinen. 
haus erbauten z e e 
großen Kesselanlage, durch gesonderte, mit _N-förmigen Kompensa- ¡ i i 
toren ausgerüsteten Rohrleitungen. Auch ist wie üblich, die Steuerung Explosionsmaschinen für Unterseeboote. 
jeder Maschine, desgleichen auch die Zylinder selbst, durch Treppen (Mit Zeichnungen auf Tafel 32.) 
und Podeste zugänglich gemacht. Im übrigen aber unterscheidet sich Nachdruck verboten. 
der hier gewählte Maschinentyp ganz wesentlich von den sonst be- Kaum eine Erfindung ist in ein derartiges Dunkel gehüllt als die- 


kannten stehenden Ventilmaschinen. Die Steuerungsteile mitsamt | jenige des sogenannten Unterseebootes, von dem man eigentlich nur 
den Ventilen befinden sich nämlich in seitlich an den Zylinder ange- | weiß, daß es dazu bestimmt ist, große Strecken unter Wasser zu durch- 
gossenen Kästen, sind jedoch trotz alledem jederzeit zugänglich. Die | laufen und die sich ihm etwa entgegenstellenden Feinde zu vernichten. 
beiden Einlaßventile sitzen oben, die Auslaßventile unten und zwar | Große Schwierigkeit in der Konstruktion derartiger Unterseeboote be- 
stets die zusammengehörigen Ventile in einer Ebene über und neben | reitete u. a. die Durchbildung des Antriebsmotors. Galt es 
einander. Sämtliche Ventile werden durch Federn auf ihre Sitze ge- | dabei doch nicht blos einen Motor zu finden, der auf kleinem Raume die 
reßt. Die Ventile an sich sind Doppelsitzventile und in der üblichen | größtdenkbarste Leistung ermöglicht, sondern auch einen Motor zu haben, 
eise in Käfige eingebaut. Die Käfige der Einlaßventile können mit | der geräuschlos arbeitet und dessen Auspuffgase unsichtbare sein sollen. 
den Ventilen nach oben, die der Auslaßventile nach unten 'heraus- | Im ersten Augenblick erscheint naturgemäß der Elektromotor als das 
gehoben werden. für derartige Fälle geeignetste Bewegungsmittel. Leider aber ist dieser 
Die Steuerung der Ventile erfolgt durch zwei auf kurzen horizon- | nur verwendbar in Verbindung mit Akkumulatoren. Diese aber sind an 
talen Achsen sitzende, eigenartig geformte und das besondere Kenn- ¡ und für sich schwer und nehmen außerdem einen bedeutenden Raum ein. 
zeichen der Lentzventilsteuerung bildende Daumen; diese sind derart | Des weiteren leiden sie an dem gerade für Unterseeboote bedeutungsvollen 
ausgebildet, daß ihre Arbeitsflächen mit den Rollen an den Ventil- | Ubelstand, daß die ihnen entweichenden Gase die Luft in hohem Maße 
spindeln sich fortdauernd in Berührung befinden; sie werden durch | verschlechtern. Ein Nachteil, den allerdings auch der in zweiter 
zwei Exzenter betätigt, indem deren Stangen kleine Kurbeln auf den | Linie für diese Boote in Frage kommende Explosionsmotor besitzt, 
Achsen der Daumen erfassen, und so die Achsen in schwingende Be- | der sich aber dort lange nicht so fühlbar macht, weil man ja die 
wegung versetzen. Auspuftgase des Motors unmittelbar ins Freie leiten kann. Mit Rücksicht 
Beeinflußt wird die ganze Steuerung durch einen Lentzschen | auf die Eingangs festgelegte Bedingung, daß für ein derartiges Untersee- 
Beharrungsregler, der auf einer Verlängerung der Kurbelwelle, boot, wenn es untergetaucht ist, nur ein Motor Wert hat, der die Luft 
also seitlich der Maschine, montiert ist, und durch einen N im Boote selbst nicht verschlechtert, sind nun die meisten derzeit be- 
Stahlmantel gegen Berührung durch Unberufene geschützt ist. er | kannten Unterseeboote so eingerichtet worden, dass man bei nicht ge- 
Regulator läßt sich mittels Handrades während des Betriebes verstellen; | tauchtem Boote mit Explosionsmaschinen und bei getauchtem Boote mit 


ns 
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elektrischen Maschinen fährt. Man hat also auf dem Boote eine doppelte 
Maschinenanlage, nimmt also lediglich aus Sicherheitsgründen den 
großen Übelstand des hohen Maschinengewichtes mit in Kauf. 

Der erste Vorschlag zur Vermeidung der mit der Anwendung des 
doppelten Maschinensystems immer noch verbundenen Übelstände ging 
seiner Zeit von Del Proposto aus, dieser nämlich gestaltete einen 
vierzylindrigen Dieselmotor so, daß der eine der vier Zylinder, solange 
das Boot auf dem Wasser führt, als Luftkompressor arbeitet, 
während die anderen drei mit Brennstoff gespeist werden. Der Luftzylinder 
pumpt in eine Anzahl im Unterseeboot eingebaute Tanks Druckluft 
und dient diese dann, wenn das Boot taucht, zum Antrieb der 
übrigen Zylinder. So hat man nur eine einzige Maschinenanlage 
bestehend in einem Dieselmotor oder sonst einer geeigneten Explosions- 
maschine nötig. Die Abluft des Motors kann man unmittelbar ins 
Wasser leiten, man kann sie aber auch ins Boot ausströmen lassen, 
da ja eine Verschlechterung der Luft in diesem nicht zu befürchten, 
im Gegenteil sogar eine Verbesserung zu erwarten ist. Allerdings würde 
man in diesem Falle mit einer Steigerung des Druckes im Boot zu 
rechnen haben, Versuche haben, jedoch erwiesen, daß die Bedienungs- 
mannschaft šelbst unter einem Uberdruck von 4 At im verschlossenen 
Boot noch ohne Beschwerden arbeiteten kann. 


Erweist sich so die Explosionsmaschine als ein brauchbarer Motor 
für Unterseeboote, so besitzt sie auf der anderen Seite aber auch den 
Ubelstand des hohen Gewichtes, diesen überwindet man in der Weise, 
daß durch Wahl vorzüglichsten Rohmaterials das Gewicht der einzelnen 
Teile der Maschine so weit wie möglich heruntergedrückt wird. So 
ist es z. B. der Maschinenfabrik Nürnberg-Augsburg ge- 
lungen, Dieselmotoren zu bauen, bei denen das Maschinengewicht, 
bezogen auf die geleistete Pferdestärke, zwischen 20 und 25 kg schwankt. 
Weiter läßt sich das Gewicht auch noch dadurch reduzieren, daß 
man die komprimierte Luft nicht durch den als Kompressor arbeitenden 
Zylinder der Maschine selbst erzeugen läßt, sondern von vornherein 
in Flaschen mitfúbrt. Von dritter Seite wird auch der Ersatz der 
heute gebräuchlichen Rohöle durch Petroleumäther usw. empfohlen 
und noch andere weisen daraufhin, daß sich wohl die heute für Renn- 
boote üblichen Leichtgewichtsmotoren, bei denen auf die geleistete 
Pferdestärke nur 5—6 kg Maschinengewicht entfallen, für die Untersee- 
boote eignen sollten. 

Im Anschluß an diese Betrachtungen veröffentlicht nun Bircham 
im „Engineer“ eine Anzahl teils von ihm selbst entworfener, teils von 
anderen Firmen herrührender Unterseebootsmotoren von denen 
einige auf Tafel 32 dargestellt sind. 


Die von Bircham selbst konstruierte Maschine, deren Grundriß Fig. 10 
auf Tafel 32 wiedergibt, während Fig. 6 die Maschine im Boot eingebaut 
und Fig. 4, 5, 7 bis 9 u. 11 im Detail zeigen, kennzeichnet sich vor allem 
dadurch daß bei ihr die Möglichkeit besteht, nahezu alle nonce 
Teile binnen kürzester Zeit zu demontieren resp. montieren. Aus dem 
Vertikalschnitt Fig. 7 geht beisp. hervor, daß die schr einfachen Ein- 
laßventile ihre Sitze unmittelbar in dem Zylinderdeckel haben und die 
Zylinder sehr starke Kühlmäntel besitzen. Die Ventile sind federbe- 
lastet; die Berne der Federn ist durch Nachstellen von Schrauben 
zu regeln. Die Steuerung der Ventile erfolgt durch eine seitlich an 
der Maschine gelagerte Welle mit Hilfe von Daumenscheiben und be- 
weglicher Gestänge. Die Gehäuseunterteile der Maschine sind geschlossen 
aber auf beiden Seiten mit abnehmbaren Türen versehen, damit die 
Kurbelwelle und deren Lager jederzeit nachgesehen werden können. 
Im übrigen haben gerade die geschlossenen Gehäuse für das Unter- 
seeboot insofern eine besondere Bedeutung, als sie die Mannschaft, 
notabene solange die Maschine als Gasmotor läuft, vor der Wirkung 
der bei derartigen Maschinen immer vorhandenen Gasausstrémung 
zwischen Kolben und Zylinderwandung schützen. Sowohl das Kühl- 
wassersystem, als auch die an der Maschine angewendete Druckschmierung 
haben jedes seine eignen Pumpen. Die ganze Maschine erscheint auf 
einen verhältnismäßig kleinen Raum zusammengedrückt. | 


Die Fig. 1 und 2 der Tafel zeigen eine sogenannte Thornycroft- 
Vierzylinder-Gasmaschine stehender Bauart mit 12-zölligen 
Zylindern und 8 Zoll Kurbelhub. Im Prinzip gleicht die Thornycroft- 

aschine der vorbeschriebenen, d. h. erstere ist wohl ia Anlehnung 
an die Thornycrofttype konstruiert worden; denn schon die Thornycroft- 
maschine zeigt ein vollständig geschlossenes Gehäuse auf dem die unten 
offenen Zylinder ihren Halt finden, etwa entweichende Gase gehen also 
auch hier in das Gehäuse hinein und werden von da durch eine Rohr- 
leitung nach dem Auspuffrohr abgeleitet. Die Ventile sitzen in dem 
Zylinderboden und unterstehen der Einwirkung sogenannter Eisenbahn- 
pufferfedern. Die vier Zylinder sind sehr nahe aneinandergedrückt; 
die Steuerwelle erhält ihren Antrieb durch Wechselräder von einer 
stehenden Zwischenwelle aus, die selbst wieder von der Kurbelwelle 
aus durch Schraubenräder angetrieben wird. Daumenscheiben auf der 
Steuerwelle betätigen Rollen in kleinen zylindrischen Führungen, in 
deren kugelfirmige Aussparung sich die mit kugeligen Köpfen ver- 
sehenen Steuerhebel einlegen. 


Gegenüber den beschriebenen, fällt der Maschinentyp Fig. 12 u. 13 
sofort durch die eigenartige Form des Maschinengestells und den ge- 
schlossenen Zylinder auf. Das Gestell wird hier durch schmiedeeiserne 
Säulen in Verbindung mit Horizontal- und Diagonalstreben gebildet 
und trägt die Zylinder. Diese sind an beiden Enden geschlossen, d. b. 
die Maschine arbeitet als doppeltwirkende Viertaktmaschine, deren 
Veutile rechts und links, oben und unten seitlich an den Zylindern 
angeordnet sind. Als Ventilkästen dienen dabei ohrenartige Ausbauten 
an den Zylinderenden bei denen auffallender Weise auch die Einlaß- 
ventile mit gekühlt werden. Der hohe praktische Wert gerade dieser 


Anordnung für den Unterseebootsbetrieb ist darin zu finden, daß man 


e mm mm mm E ER 


hier, solange die Stopfbüchsen in den Zylinderdeckeln dicht halten, gegen 
das Ausströmen von Verbrennungsgasen gesichert ist. 


Im übrigen sind außer den Zylindern und Ventilgehäusen bei 
dieser Maschine die Zylinderdeckel sowohl als auch die Kolben und 
Kolbenstangen durch Wasser gekühlt, und zwar tritt das Wasser in 
die oberen Zylinderdeckel durch einen auf dem Zentrum jedes Deckels 
sitzenden Aufsatz, der durch eine Wand so geteilt ist, daß das Wasser 
von der einen Seite zufließt, um nach durchstrómen des Deckelhohl- 
raumes auf der anderen Seite wieder abzufliessen. Die Kolben und 
Kolbenstangenkühlung erfolgt in der Weise, daß das Wasser der 
Kolbenstange durch den Kreuzkopf zugeführt wird; es strömt durch 
die Kolbenstange zum Kolben und kehrt dann durch ein zentral in die 
Kolbenstange eingebautes Rohr zum Kreuzkopf wieder zurück, um aus 
diesem durch einen zweiten Stutzen abzufliessen. 


Die Maschine ist unter der Bezeichnung „amerikanischer Normal- 
typ“ bekannt und eingeführt. 


Eisernes Bogendach von 36,50 m Spannweite. 
Von Ingenieur R. Dietze, Emden. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 33 und Abbildungen, Fig. 226 u. 227.) 
Nachdruck verboten. 

Das auf Tafel 33 dargestellte Bogendach von 36,5 m Binder- 
aus wurde als Überdachung einer Brückenbauwerkstätte aus- 
gefúbrt. l 

Die Binder (Bogenträger) sind Zweigelenkbogen, welche in den 


Gelenken (Auflagern) durch eine 55 mm starke Zugstange verbunden 
sind. Des besseren Aussehens halber gab man der Zugstange eine ge- 






aus£igengewichl -- --q96t. 
vemnseilSchnalast--22 








694}. auslig¢engemichl 
Aaj 655 -- + cinsetlSchneelast 
440--» Winddruck 


Die punktierte Linie ist die Momenten, 
Aurre ausZEigengemwichl und einseil. 


Maasiladf d Momente Schaeelast. 
0 10 


E- rsa egen 
W = 17510? 
hy, = 13870? 





Fig. 226. Z. A.: Eisernes Bogendach. 


ringe Sprengung. Das Gewicht derselben wird durch sieben 20 mm 
dicke Hängestangen auf den Binder übertragen. Damit Temperatur- 
e auf die Binder wirkungslos bleiben, ist das eine Auflager 
beweglich gemacht. 


Die Binder selbst sind in Abständen vou 6,50 m angeordnet und 
haben überall den gleichen Querschnitt. Auf den Bindern liegen die 
aus I Profil 18 bestehenden Pfettenstränge, die als kontinuierliche 
(serberträger ausgebildet sind und die Eindeekung: bestehend aus ver- 
zinktem Wellblech von 150-40-1 mm tragen. Um gleiche Längen der 
Wellblechtafeln zu erhalten, sind die Pfettenabstände, in der Bogenachse 
gemessen, gleich gemacht und betragen 2,16 m. Die Wellblechein- 
deckung geht in den Feldern, welche keine Oberlichter besitzen, ganz 
durch, während in den Oberlichtfeldern das mittlere Drittel ch je 
fünf sägeförmig angeordnete Oberlichter überdeckt wird. In diesen 
Oberlichtfeldern ist auch zwischen je zwei Bindern ein Windverband, wie 
in Fig. 6 u. 7 Tafel 33 schematisch dargestellt angeordnet. Der Wind- 
verband stützt die Pfetten zunächst in der Mitte der Stützweite wirksam 
gegen die normal zur y-y Achse Skz. 2, Fig. 227 wirkenden Py ab, 


sie sind aber außerdem noch im Abstande 2 vom Binder durch 16 mm 


starke Rundeisen gegen Durchbiegen gesichert. Die Rundeisen sind 
in den Oberlichtfeldern bis an die Oberlichtkonstruktion geführt, an 
welche sie ihre Kriifte abgeben; in den andern Feldern gehen sie bis 
zum Scheitel durch. 

Alle weiteren Einzelheiten sind aus den Zeichnungen der Tafel 
zur Genüge erkennbar: 
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Aus der 
Statischen Berechnung 


soll im folgenden nur die Berechnung des Binders im Allge- 
meinen mitgeteilt werden. 
Als Belastungen sind angenommen: 
Gewicht der Wellblecheindeckung — 11 kg/qm Dachfläche 
Schneedruck = 75 kg/qm Horizontalprojektion 
Winddruck — 125 kg/qm senkrecht getroffene 
Fläche, wobei die Windrichtung wagerecht. 
Das Eigengewicht der Binder beträgt inkl. Zugstange 
130 kg pro lfd. Mtr., die Oberlichtkonstruktion wiegt pro qm Horizontal- 
projektion = 100 kg. Die zulässige Inanspruchnahme soll bei 


— 





Fig. 227. Z. A.: Eisernes Bogendach. 


Ben durch Eigengewicht und Schneelast 1200 kg/qem, bei Be- 
lastung durch Eigengewicht, Schneelast und Winddruck 1600 kg/qem 
nicht überschreiten 


Der Binder. 


Das Bindersystem ist einfach statisch unbestimmt. Als unbekannte 
Größe wird der Horizontalschub H eingeführt. Die Einflußlinie des 
Horizontalschubes ist eine Parabel, deren Ordinaten (vgl. Skz. 3, Fig. 227) 
sich angenähert berechnen aus der Formel: 


_ 8 a-b-P 

=, 
worin bedeuten: a und b die Abseissen, f = Stichhöhe des Binders = 
5,50 m, 1 = Spannweite des Binders — 36,50 m. In dieser Formel ist 
f und | konstant, es ergibt sich also für P = 1 


3 a-b 

Der Horizontalschub berechnet 
sich alsdann zu (vgl. Skz. 3, Fig. 227) 
H= £ (P, - y, + Pa: ya +-...Pn: yn). 
Ist H bekannt, so berechnet sich das 
Moment für einen beliebigen Quer- 
schnitt im Abstande x vom Auf- 
lager zu MY = Mo — H yo bezw. MY 


= Mo—H-y" worin Mo = Moment 
für den einfachen Balken, x, yo u. yu 
(vgl. Skz. 2, Fig. 226) die Ordinaten 
fiir die oberen und unteren Kern- 
punkte bedeuten. 


Der Abstand der Kernpunkte von 
der neutralen Achse berechnet sich 
fiir das Binderprofil (Skz. 3, Fig. 226) 


zu 

Ww 1751 
ee Ae" 27 
Es ermittelte sich der Horizontal- 
schub aus 


— 133 mm 


Eigengewicht — 11,80 t 
Volle Schneelast = 13,52 t 
Winddruck = 3,00 t 

ZH = 28,32 t 





Die größten Momente werden 
hervorgerufen durch Zusammenwir- 
ken von Eigengewicht, einseitiger 
Schneelast und Winddruck. In 
Momente in der Momentenkurve dargestellt. 

Die Zugstange von 55 mm Durchmesser mit f = 23,76 qem erhält 
also eine Beanspruchung von: 


Gees Se = ~ 1192 kg/qem. 
Die Beanspruchungen des Binders berechnen sich aus der Formel 
6 = — > + a 
CS F Zei Wn 


Hierin ist N die Normalkraft, welche sich berechnet zu: 





ig. 226, Skz. 1 ist der Verlauf dieser | 


| 





N = (A — P, —P,..)- sin ọ + H cos y 
F = Querschnitt der Träger — 130,8 qem 
Wu Widerstandsmoment mit Berücksichtigung der Niet- 
abzüge — 1587 em? 
Für Eigengewicht und einseitige Schneelast ergab sich das größte 
Moment in Punkt 4’ zu 
M, = 14,46 + 5,38 = 19,84 m 
A= 7,82t; H = 11,80 + 6,76 = 18,56 t 


demrach für 
sin mp, = 0,3985; cos p, = 0,9171 
N,‘ = 7,82 - 0,3985 -+ 18,56 - 0,9171 = 20,12 t 
F 20120 1984000 | 


(wofiir 1200 kg/qem zulissig). 
Für Eigengewicht, einseitige Schneelast und Winddruck ergeben sich 
die absolut größten Momente, deren Verlauf in Fig. 226, Skz. 1 dar- 
gestellt ist. 
Das größte Moment tritt auf in Punkt 5’ und beträgt 


M,‘ = 20,29 m 

A =8,12t 

H = 18,56 + 3,0 =21,56 t 
sin p, = 0,335; cos y, = 0,9413 

N = 8,12 . 0,335 + 21,56 - 0,9413 =~ 23,0 t 
23000 2029000 
130,8 ~ 1587 ~ 1456 kg/qem 

(zulässig ó = 1600 kg/qem). 

Die Maximalbeanspruchung bleibt also unter der zulässigen Grenze. 


max Kä = — 


Die Tiglersche Brikettsteinpresse. 
(Mit Abbildungen, Fig. 228 u. 229.) 


Nachdruck verboten. 
Schon seit Jahren ist man bemüht der allbekannten Brikett-Strang- 
presse eine Neukonstruktion zur Seite zu stellen, die statt des Stranges 
EES fertige Briketts liefert. In diesem Bestreben entstanden die 
elgischen Eierbrikettpressen und vor allem die auch an dieser Stelle 
schon beschriebenen Busse-Tiglerschen Steinpressen mit 
kreisender, senkrecht stehender Formscheibe. Dieser hat 
nun Tigler in seiner Brikettsteinpresse Fig. 228 u. 229 einen 
neuen Typ zugesellt, bei dem die Goethe Scheibe durch eine Kasten- 
form ersetzt ist, und wo die fertigen Briketts aus dem Formkasten 
unmittelbar auf ein Rollband fallen, von dem sie der Arbeiter mit der 
Hand abnimmt. 


U 
| OOOO: ams 


Fig. 228. Z. A.: Die Tiglersche Brikettsteinpresse. 


Die Presse besteht in der Hauptsache aus dem Gestell, dem Preß- 
gesenk und dem Antriebsmechanismus, sowie dem Auswerfer. Eine 
Rollbahn bildet die Komplettierung der Maschine und wird mit ihr 


| gewissermaßen organisch verbunden, indem ihre Schienen (vgl. Fig. 228) 


am Tisch der Presse ihren Halt finden. 

Der Antrieb der Presse erfolgt von der Riemenscheibe auf der 
Welle a aus durch einen aus vier Rädern bestehenden Stirnradsatz, 
dessen letztes Rad die Kurbelwelle c in Drehung versetzt. Auf dieser 
ist jederseits eine Kurbelscheibe c, aufgesetzt, an deren Kurbelzapfen 
u zwei gefederte Pleuelstangen angreifen, diese versetzen den Knie- 
hebel r auf der Achse r, in eine gleichmäßige, auf- und abwärts- 
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gehende Bewegung, die wiederum auf zwei kniehebelartig mit ihm ver- 
bundene Gelenkhebel übertragen wird. Die Gelenkhebel sind durch 
Bolzen einerseits mit einem vertikal beweglichen Querhaupt v und 
anderseits mit dem Stempelschlitten w verbunden. 

Das Heben und Senken des Querhauptes v wird durch Schrauben- 
bolzen w auf das untere Querhaupt v,, das den unteren Preßstempel m 
trägt, übertragen. 

Der Bolzen des unteren Kniehebelgelenkes r, drückt gleichzeitig 
und in demselben Maße, wie sich der Bolzen des oberen Kniehebel- 
gelenkes r, hebt, den Stempelschlitten w in seinen zwischen dem Ge- 
stell befindlichen Führungen herab, wodurch der unter ihm befestigte 
Preßstempel h in die Preßform gedrückt wird. (Gleichzeitig wird auch 
das untere Querhaupt v, mittelst der Schraubenbolzen w gehoben und 
dadurch die Pressung von unten bewirkt. 

Um nach erfolgter Pressung ein schnelles Heben des die oberen 
Preßstempel tragenden Druckstückes g, zu ermöglichen, wird das 
Zwischenstück g, das zwischen Stempelschlitten w und Druck- 
stück g, eingeschaltet ist, ausgeriickt. Zu diesem Zwecke befindet sich 
auf der vorgenannten Kurbelwelle e eine unrunde Scheibe k, auf 
welcher eine Rolle am hinteren Ende des zweiarmigen Hebels f auf- 
liegt, der andere Arm dieses Hebels faßt eine Zugstange, die ihrer- 
seits mit einem Schenkel des winkelig gebogenen Zwischenstückes g 
verbunden ist, woraus sich bei jeder 
Umdrehung der Kurbelwelle die recht- 
zeitige zwangläufige Betätigung des 
Zwischenstückes g ergibt. 

Die rasche Hebung des Druck- 
stückes g, mitsamt dem Oberstempel h 
wird nach der Ausrückung des Zwischen- 
stückes g in folgender Weise erreicht: 
In den Rahmenstiindern ist nahe am 
Boden eine durchgehende Achse | ge- 
lagert, auf welcher links und rechts ein 
ein bzw. zweiarmiger Hebel 1, sitzt. Am 
freien Ende des einarmigen Hebels be- 
findet sich eine Rolle, auf welche eine 
unrunde Scheibe d, im richtigen Augen- 
blick einwirkt, den einarmigen Hebel 
herunter und den zweiarmigen Hebel 
hochdriickt. Da die vorderen Enden 
des Doppelhebels in die Offnungen der 
Stangen eingreifen, auf welche das 
Druckstück g, mit dem Oberstempel h 
Z. A.: Die Tiglersche Brikettpresse. sich stützt und von denen es festgehalten 
wird, so kann auf diese Weise die 
rasche Hebung des Druckstückes unabhängig von der Bewegung des 
Stempelschlittens w errreicht werden. Dem rasch sich hebenden Druck- 
stück mit Oberstempel folgt in gleichem Schritt das untere Quer- 
haupt m mit dem Unterstempel h,, welches ähnlich, wie vorstehend 
ausgeführt, durch Zusammenwirken von Hebel 1,, Rolle und unrunder 
Scheibe d gehoben und gesenkt wird. 

Sobald der untere Stempel h, so hoch gehoben ist, daß die Briketts 
oben mit dem Preßtisch p gleich liegen, wird der Füllkasten q durch 
die Kurvenschleife e mittelst Rolle und Hebel i vorwärts bewegt und 
die Briketts vorgeschoben. In dem Augenblick, wo der Füllkasten q 
über der Preßform steht, geht das Querhaupt v, mit dem Unterstempel 
h, herunter, die Preßform ist wieder offen, so daß der Füllkasten darin 
entleert werden kann. Sodann wird er zurückgezogen. 

Das Entleeren des Füllkastens bzw. Füllen der Preßformen erfolgt 
selbsttätig. Zu diesem Zwecke ist die Kurvenschleife am äußeren 
Rande mit einer ringförmigen Ruhestelle e, für die Rolle des Hebels 
l» welcher den Füllkasten betätigt, versehen, so daß der Füllkasten in 
vorgeschobener Stellung über der Preßform eine Ruhepause macht. 
Die unrunde Scheibe d,, die das Druckstück g, mit dem Ober- 
stempel h betätigt, ist am Umfange mit einer Vertiefung versehen, in 
die während der Ruhepause des Füllkastens die zugehörige Rolle d, 
einläuft und dadurch den Oberstempel eine abwärtsgehende Bewegung 
ausführen läßt, wodurch das im Füllkasten befindliche Material in die 
Preßform gedrückt wird. Durch diese Vorrichtung ist eine stets gleich- 
mäßige Füllung der Preßform gesichert. 

Sind die ECH gefüllt, dann wirkt die auf der Kurbelachse 
sitzende unrunde Scheibe wieder auf das Hebelwerk und das Druck- 
stück g,, so daß dieses den Oberstempel h mit großer Geschwindigkeit 
in die Preßform fallen läßt. Gleichzeitig wird in ähnlicher Weise das 
Zwischenstück g zwangsweise in seine senkrechte Lage zurückgeführt, 
worauf dann der Kniehebeldruck vor sich geht, der den eigentlichen 
Preßdruck auf die Preßstempel h h, gleichzeitig und gleich stark 
wirken läßt. e 

Die federnden Kniehebel-Pleuelstangen wirken bei einem Uber- 
druck der in der Presse, sei es durch zu große Füllung im Formkasten 
oder bei Eindringen von Fremdkörpern in die Formen, entsteht, aus- 





gleichend. Es wird somit nur ein ee Maximaldruck erreicht | 


und bei Se eh des Uberdruckes eine Verlängerung der Pleuelstangen 
eintreten. Brüche werden auf diese Weise vermieden. 

Die Presse wird von der Maschinenbau-Aktiengesellschaft 
TiglerinDuisburg-Meidrich für Brikettsteine von 200 X 150 X 55, 
185 X 185 X 135, 260 X 160 X 135 und 300 X 200 X 135 mm ausgeführt. 
Von ebenjenen vier Brikettsorten wiegen die beiden kleinen Steinsorten 
5 kg, das Stück, die dritte 6 und die größte 10 kg. Durch Auswechseln 


der Formkästen lassen sich selbstverständlich auch beliebige andere 


Sorten erzielen. 























Uber moderne Wasser- und Dampf-Turbinen. 
Von Ingenieur Paul Hugo Günther in Valladolid.) 
(Mit Abbildungen, Fig. 230—232.) 
Nachdruck verboten. 
Der Laufapparat. 


Wie aus dem vorstehenden zu ersehen ist, sind die Geschwindig- 
keiten, mit der der Dampf aus den Düsen ausströmt, sehr groß, folglich 
muß auch bei deren Übertragung auf das Laufrad eine sehr große 
Umfangsgeschwindigkeit auftreten. Nun kann man aber auch mit den 
besten Materialien nicht über eine gewisse Grenze hinausgehen. Ver- 
suche haben ergeben, daß 400 sek/m als Maximum der Umfangs- 
geschwindigkeit anzusehen sind, andererseits ist man aber auch durch 
die Umdrekasgeraklen, Durchmesser des Rades an Grenzen gebunden, 
die sich nicht überschreiten lassen. Um nun innerhalb dieser Grenzen 
bleiben zu können, bieten sich zwei Wege: 

l. Anwendung von Druckstufen, d. h. wir expandieren nicht 
direkt von Anfangsdruck auf Enddruck, sondern verteilen den Gesamt- 
druck, also z. B. statt von 10 Atm Anfangsdruck direkt auf 1 Atm 
Enddruck (Auspuff) zu expandieren, was bei Sattdampf ein c = 878 m 
e EEGEN ergeben würde, machen wir folgende Druck- 
stufen: 








10—S mit c=290 m 


8.6 == $82 „ 
6—4 = 880, 
=: ET © 
2=1 481, 


y” 


Wie man sieht, sind wir schon erheblich unter 878 m geblieben. 

2. Anwendung von Geschwindigkeitsstufen, d. h. wir ex- 
pandieren in der Diise zwar direkt vom Anfangsdruck auf den End- 
druck, anstatt aber nun die dem e zugehörige Umfangsgeschwindigkeit 
v in einem Laufrade aufzubrauchen, ST wir sie auf e Laufräder. 

3. ist eine Kombination von 1 und 2 möglich. 

Behandeln wir zunächst die Druckstufen. Nach Gleichung (3) 
schrieben wir ganz allgemein 


c= V2 H In; 
wir können aber auch die gesamte Dampfarbeit eines Kilogramms L, 


in e vollständig gleiche Teilarbeiten auflösen, so daß also 


L, = L, Se =; en, iL 


e 





Fig. 230. Z.A.: Über moderne Wasser- und Dampf-Turbinen. 


wird; zu jeder dieser Teilarbeiten gehört auch eine Teilgeschwindigkeit 
Ce, so daß wir auch schreiben können: 


hy fl sa 
Hee fr HL Vie, 


Nun ist aber Y 2gL, nichts anderes als c, folglich haben wir: 


RK? ‘ KP 9 2. 
e=} Y 28L=Y 2 TEE re Der ‚15; 


Gë 5) — Druckstufenzahl. . . . . (14) 
"e 

Die Gleichungen für die Geschwindigkeitsstufen entwickeln sich 

nun folgendermaßen. Der Dampf tritt in das erste Laufrad mit einer 

absoluten Geschwindigkeit c, ein und erteilt ihm die Umfangs- 


und hieraus: 


geschwindigkeit v; die relative Schaufelgeschwindigkeit w, ergibt sich 


aus Fig. 101, Skz. 1 durch einfache geometrische Subtraktion. Sehen 
wir nun von allen Verlusten, Reibungen usw. beim Durchgang des 


| Dampfes durch die Schaufel ab, so muß offenbar die relative Austritts- 


geschwindigkeit w, gleich der relativen Eiutrittsgeschwindigkeit sein. 
Der Fig. 101, Skz. 1 gemäß kann man also setzen: 


w, = €, v (geometrisch), w,;,=w, theoretisch, 
also: OS SE, A SECH e y 
und somit bei e Rädern: c¿e=0,—€:2W. . . 2... « (15a) 
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3 f 
Aus Fig. 4 sehen wir aber. auch, daß y den Austrittsverlust dar- 
stellt. Soll nun nach uußen hin Arbeit abgegeben werden, so mub 
Ge e 2 2 
2g 28 oder GJ c, 
sein. Tatsächlich wird beim Schaufeldurchgang Euergie verloren; be- 
zeichnen wir diesen Energieverlust mit e, so wird 

Gi 


Yg = yp 


offenbar 


oe oder c,?=-we,?. 
Dies in (15a) eingesetzt, ergibt: 

C3 o = C; V y =t —e:2v 

und hieraus Se 

GE 








e= AGUA _ Geschwiudigkeitsstufenzahl . . (16) 
oder auch u 
v= a, A D _ Umfangsgeschwindigkeit. (17) 


Aus Fig. 101, Skz. 1 sehen wir auch, daß sich die theoretisch verfüg- 
bare Dampfarbeit eines Kilogramms Dampf ausdrücken läßt durch: 





zen 
| L, = 2g 
Beim Schaufeldurchgang werden verloren 
a 
= 35 
die indizierte Dampfarbeit stellt sich also dar zu: 
LeL-p-" D Wo (18) 
= Lo a er Ge nme 
und der indizierte Wirkungsgrad ergibt sich zu: 
Ge Ka c,* 
L, —P Li 2g GC — es? 
Ni = — —- A O == E == 22H ey. ie 19 
Ly Ly dh er Ge 


Gleichung (Fig. 101, Skz. 2): 
C? = G? + 4v? — 4¢, v- cosa. 
Die Einsetzung dieses neuen Wertes von c, iu Gleichung (19) ergibt: 


v v 
ni = 4 è a (cos a =} ‘ (20) 


Das ist aber die Gleichung einer Parabel, deren Maximum man mit 
Si v=0,5 - C, - cos « 

erhält; damit wird 

Ni max = cos°?e. 

In der Pruxis ist nun « ein für allemal festgelegt und variiert zwischen 

17 und 20° (bei Laval ausnahmsweise 30"). Hieraus folgt, daß ni ledig- 

lich von dem Verhältnis v : c, abhängig ist. Im vorhergehenden ward 

für vmax der Wert 400 m festgestellt, für unsere Fabrikturbine mit 

normalen Drucken haben wir für cmax nach unseren Tabelleu: 


Auspuff: Pı = 10; p=1 ; c= 878m 

Kondensation: p, = 10; p,=0,153 c= 1125 m \ Sattdampf, 

Auspuff: pı = 10; p.=1 ; c= 950 : 

Kondensation pre 10) De es 1200 $ Heißdampf, 
also: für Auspuff für Kondensation 


v _ 400 04556; 40 


vw 878 1125 
_ 400 


_ 400 
~ 950 ~~ 1200 
Setzen wir dies in (20) ein mit œ = 17°; cos « = 0,956, so erhalten wir: 
ni max = 4 - 0,4556 (0,956 — 0,4556) = 0,9112 1 
— 4. 0,355 (0,956 — 0,355) — 0,8520  >attdampf, 
= 4 . 0,421 (0,956 — 0,421) = 0,9009 1 
= 4 - 0,334 (0,956 — 0,334) = 0,8309 f 
Dieser Maximalwert wird noch um eine Kleinigkeit zu reduzieren sein, 
da die absolute Eintrittsgeschwindigkeit c, kleiner als das der Tabelle 
eutnommene c ist. 


Denn es ist klar, daß der zn beim Durchgang durch die Düse 
infolge Reibung einen Geschwin 


= 0,355 Sattdampf, 


= 0,421; — 0,3334 Heißdampf. 


HeiBdampf. 


igkeitsverlust erleidet. Es wird 


| 
Unter der Voraussetzung, daß w,=w, ist, gilt für c, auch folgeude 
| 


also c <c, etwa 8 
c,=qp-.c=p V2gL, (21) 
sein; ebenso wird die relative Geschwindigkeit w, beim Durchgang 
durch die Schaufel einen Energieverlust erleiden, also auch w, < w,, 
etwa Bee oe oo ad Ses So SQ) 
Dadurch verändert sich auch die Skz. 1 der Fig. 101 in Skz. 3 und 
damit die Gleichung (18), die nunmehr folgende Form erhält: 
| 2 2 2 2 9 
=i P= Ze Ze Ze 
1 
=, ee - et) (m0 wi ail (23) 


Auch die Gleichung (20) erfährt eine Änderung. Mit Bezug auf Fig. 6 
kaun man nach Banki setzen: | 


A‘ = wy, COS a, — V = Y - W, COS a, — V 








und 
e KENE l COS &, 
1 COB A), = CH cos &, — v) von e, . 
Dies in (23) eingesetzt, gibt: 
CO8 o. v , 
Li=L,—P=(1+ y. coe a) (ex cosa —v) I. (24) 
` 2 
Aus (21) folgt nun aber auch: c= > und ei as , somit 
e dE (25 
° 2go? S 
und der Wirkungsgrad: 
f (1 -+ p22"). (e, - cos e — v) -Z 
Lu ` P cos ol AT Ig 
SSES E EE 
2g 9° 
ais coma), | D OS 
2 (14 y GER cos & SCH 
Den maximalen Wirkungsgrad erhalten wir bei 2- = 0,5 cos œ. Setzen 
wir ferner œ, =«,, 80 ergibt sich die einfache Gleichung: 
ni max = g* Ve cos? e, (26) 


2 











, $ BG, f V7), 
a A TE. 
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Lamm ef" 








Fig. 331. Z. A.: Über moderne Wasser- und Dampfturbinen. 


Aus vielen Versuchen sind nun für p und % folgende Werte gefunden: 


Tabelle 7. 
c= 200 400 600 800 1000 1200 m 
g= 01 06 22 52 105 19,0 %, 
p = 02 12 43 102 20 34,5 “lo 


Alle bis jetzt entwickelten Rechnungen gelten für die Gleichdruck- 
turbine mit einer Druckstufe und einer Geschwindigkeitsstufe. Wünscht 
man eine Turbine mit mehreren Druckstufen und je einer Geschwindig- 
keitsstufe, so hat man, nach Annahme der Druckstufenzahl e und der 
Einzelarbeiten L, — L, — die Rechnung so oft zu wiederholen, 
als Stufen da sind. Dabei muß aber für jede Stufe der Austrittsverlust 
berücksichtigt werden, weil sich die Summe aller Verluste in Wärme 
umsetzt, die das Volumen v vergrößert, was von erheblichem Einfluß 
auf die Bestimmung der verschiedenen Düsenaustrittsquerschnitte f, ist. 
Außer Druckstufen werden nun aber zur Reduzierung der Umfangs- 
geschwindigkeit auf Geschwindigkeitsstufen angewendet. 

Während indes die Anzahl der Druckstufen fast unbegrenzt 70 bis 80 
bis 100 ja bis 200 ist, sind die Geschwindigkeitsstufen auf 2—3 höchstens 4 
begrenzt. Da die Nutzarbeit in mehr Rädern so klein wird, daß sie von 
den Reibungswiderständen vollständig absorbiert wird. Man hilft sich 
deshalb in Fällen, wo man mit Geschwindigkeitsstufen allein nicht 
auskommt, durch Kombination von Druck- aad: Geschwindigkeitsstufen. 
Für unseren Spezialfall der Fabriksturbiue bis zu 300 PSe 

enügen cine Druckstufe mit zwei bis drei Geschwindig- 
Eerst 

Die Berechnung geschieht am einfachsten graphisch an Hand der 

Geschwindigkeitsdiagramme. 


I. Gleichdruckturbine: 
eine Druck-, eine Geschwindigkeitsstufe. 


c = bekannt; Verlust Pay. (c? — c?) + (w,? — w,?) + e°; 


œ = 17 — 20°;. La = =- v (Ce + ca) =0,102- v (co + Ca); 
dh eh Li 





II. Gleichdruckturbine: 
eine Druck-, zwei Geschwindigkeitsstufen. 
c= bekannt; 


1 y ` 9 ‚2 ¿9d 42 
P = 2g (c? — ei + (w,? — wy?) + (cs? —0,%) + (w, — w) + 04%; | 


« — 17 -- 20°; 
Lu = E - V (Ce -+ Ca + Co” + Ca’) = 0,102 v (Ce -H Ca -H Col + Ca”); 


e $ e $ 
de e = 0,051 - ep ni 


Li 
Ke E 
III. Gleichdruckturbine: 
eine Druck-, drei Geschwindigkeitsstufen. 
c=bekannt; 


Lo = 


P— VK (e? — e, + (w? SEHR W.*) + (C SS c?) sE (w,? _ w3) 


+) (Wi? — wa?) + 090; 


a=17 — 20°; 
1 
Li = g V (Ca + Co -+ Ca’ + Ce’ -H Ca” -H co) 


== 0,102 - v (Ca + Ce -+ Cal + Cel + Ca” -H ce‘); 





= A 0051, ‚hi 
Lo =p 0051 An Mt 


Bezeichnet man mit i, den 
Wärmeinhalt des Dampfes im 
Anfangszustand (p,), i, den Wärm- 
einhalt des Dampfes im Endzu- 
stande (p,), so läßt sich die 
Dampfarbeit Lo eines Kilogramms 
nach der Wärmetheorie berech- 
nen, wenn man das mechanische 
Wärmeäquivalent für 1 m/kg = 
1/424 WE = A bezeichnet: 


c? i, Kom la 


2. KE 72 
G Ds 
Laulradt « ¿ ZB 


cilraad 2 dee 


c, ; 
aulrad2 
eitrad3 dei 


W, 
v 
v 
a 
c O 
? 


v 


a 

o 

| 
N 
oR 
2 

| 
> 

N 
= 

S 


DÉI OI BN fe, __. 





Fig. 232. Z. A.: Über moderne Wasser- und Dampflurbinen. 


Eine mechanische Pferdekraft leistet während einer Stunde 
75 X 60 X 60 = 270000 m/kg oder 637 WE. 
Verbraucht nun eine mechanische Pferdestärke stündlich S kg 





Dampf, so leistet 1 Kilogramm Dampf nn Ver, m/kg . (28) 
Jetzt können wir Gleichung 27 folgendermaßen umformen: 
gv L 
(i, — i4) = A - Lo = isi 
oder in Wärmeeinheiten ausgedrückt 
A - Lo = (i; — i) = = WE. (29) 


Die Differenz (i, — iz) nennt man die „nutzbar umgewandelte 
Wärmemenge*. 

Zur Berechnung des Dampfverbrauches S hat Professor 
Mollier in der Z. d. V. d. J. 1898 brauchbare Formeln aufgestellt. 
Bezeichnet von mir: p, = den Anfangsdruck in kg/qcm, p, den End- 
druck (atmosph. Druck oder Druck im Kondensator) in kg/qem, T = die 
absolute Dampftemperatur für Sattdampf bei p,, T’ = die absolute 
Dampftemperatur für Heißdampf bei p,, T, = die absolute Dampf- 
temperatur fiir Sattdampf bei p,, so wird fur Sattdampf: 


, 6,82 — 0,9 log p, 








=- ->— in kg pro Std. . (30) 
log La 
Pa 
für Heißdampf: 
Sf == ——  — an mi ` in kg pro Std. (31) 
1 + 0,00079 Im —T)—T,-lo rg S 


Ilieraus folgt der Dampfverbrauch pro Stunde und PS; durch ein- 
fache Division mit ni also: 
S 


Si = Sg ar Gk eho d Us (32) 
li 
Die bis jetzt in die Rechnung eingeführten Verluste — q Ge- 


schwindigkeitsverlust in der Düse, p Energieverlust in der Schaufel — | 


| Stodola aus folgender Formel berechnen: 





sind aber nicht die einzigen, die zu berücksichtigen siod. Dem im 
Dampf arbeitenden Laufrade stellen sich noch andere Verluste ent- 
gegen, wie der Dampfreibungsverlust. Dieser läßt sich nach 


3 


R = (1,46 D? + 0,83 D - DA o yinPS. ., (33, 


hierin bedeutet: R = Dampfreibungsverlust in PS, D = mittlerer T.auf- 
raddurchm. in m, l == radiale Schaufellänge in cm, v == Umfangsge- 
schwindigkeit in m/sec., y = spez. Gewicht des umgebenden Dampfes 
in kg/cbm. 

Professor Lewicki hat festgestellt, daß die Dampfreibung mit 
wachsender Radbeaufschlagung und zunehmender Uberbitzung sich 
beträchtlich verringert; aus Versuchen mit gebauten Turbinen er- 
mittelte er beisp. den Reibungsverlust zu 5—15°/, der indizierten 
Pferdestärken, also im Mittel zu 107/,. 

Aber auch durch Undichtigkeiten der Stopfbüchsen treten Verluste 
ein. Die Lagerverluste, belaufen sich nach den Versuchen von Lasche 
auf etwa 2—5°/,. Schließlich tritt noch durch das Anfüllen der nicht 
beanschlagten Schaufeln ein Verlust von 0,55-: 1°/, auf. 

Bezeichnet man jetzt mit: Ne == die nutzbare ale an der 

N- Lo 


Welle in PSo, No = die rohe Dampfarbeit in PS —= 35` = 


0,01334 S- Lo, ni = indizierten Wirkungsgrad, nr = Wirkungsgrad der 


Dampfreibung — ~ 0,9, n, = Lagerreibung = ~ 0,96 und 7, = Füll- 
verlust = 0,9925. 
So wird: 


N 
wo. 1 1 : 


A Ee Ni 
UR ® Nr > ny ` Ne S Ni a 0,9 s 0,96 KR 0,9925 E 0,5545 T,; 
und hieraus: No = 0,8575 -qi- No . +... . . KÉN 
Unter der Voraussetzung von = 0,95; 9=03; « = 17°; a, Ge 
erhält man bei Gleichdruckturbinen mit ein bis vier (seschwindigkeits- 
stufen in maximalen indizierten Wirkungsgrade der Tabelle 8. 





Tabelle 8. 
Stufenzahl e mi E 4 
Ti max = 083 0,72) 0,62. 0,57 


0,537 0,27 | 0,16 | 0,12 


Fügt man die Werte von nimax in (34) ein so erhält man: 


zugehöriges v:c, == 





Stufenzahl e = | 1 2 | 3 4 
En No SH 0,711 No | 0,617 No 0,531 No | 0,489 No 
u igen 5 

GE ls, =|; 1418 | 1628 1888 | 204s 


(Fortsetzung folgt.) 


Organisation und Technik. 


Von Ing. Wilh. Mayer. 
(Fortsetzung.) 


IV. Grundlagen der internen Organisation. 


Die interne Organisation hat sich zweckmäßig mit dem industriellen 
Rechnungswesen, der Buchhaltung und der Selbstkostenberechnung zu 
beschäftigen, zu deren Bearbeitung in der Hauptsache der Kaufmann 
heranzuziehen ist. 

Die Überwachung des Arbeitsprozesses, also die Verteilung und 
Anordoung der Arbeit, die We aba ae der geteilten Arbeit 
und die Arbeitskontrolle ist in die Hiinde des Technikers zu legen. 
Natiirlich hat sich derselbe auch mit der Leitung des eigentlichen 
Maschinenbetriebes abzugeben. Er muß darauf bedacht sein, daß dieser 
wirtschaftlich der höchsten Anforderung genügt. Es muß also die Wahl 
des technisch richtigen Standortes hinsichtlich der zur Fabrikation 
erforderlichen Materialien, der motorischen Kraft und des vorhandenen 
Arbeitsmaterials richtig getroffen werden, und das Ineinandergreifen 
der einzelnen Arbeitsprozesse hat mit geringstem Reibungswiderstand 
zu geschehen. Der Techniker des Betriebs muß sein Auge auf alles 
haben: Schadengefabren im Keime ersticken, Unregelmäßigkeiten der 
Arbeiter nicht übersehen, jeder neuen Erfindung die nötige Würdigung 
angedeihen lassen. In höchster Qualität kann das nur ein Ingenieur 
durchführen, der vertiefte theoretische und praktische Kenntnisse besitzt. 
Wenn, wie J. Wolf anführt, die Herabsetzung der Garnpreise von 
1812—1882 von 80 auf 7!/, Pence, nicht nur durch den Erfinder, der 
immer als Techniker angesehen werden muß, sondern durch Betriebs- 
verbesserungen, Material- und Kraftersparungen erreicht worden ist, so 
sind auch die letzteren Errungenschaften lediglich dem Techniker und 
Ingenieur zu verdanken, der durch Neu- und Umkonstruktionen von 


Nachdruck verboten. 


Vorrichtungen und Apparaten eine Verbesserung erzielt, die bald schon 


nach kurzer Zeit einen vorteilhaften Einfluß auf das Wirtschaftsleben 
ausübt. 

Auch die Arbeiterfrage ist zweckmäßig besser von einem 
a: ve als von einem Kaufmanne zu bearbeiten, wenn nicht gerade 
da 


ür wie bei ganz großen Werken ein Volkswirt angestellt wird. 


‚ Immerhin muß auch dieser mit den technischen Eigentümlichkeiten 


eines Werkes vertraut sein. 

Betrachtet man die Qualität der geistigen Arbeit, die dem Unter- 
nehmer und dem Ingenieur in der Privat- und Volkswirtschaft zufällt, 
so wird man, wie Max Kraft so treffend ausführt, unschwer finden, 


daß die hierbei zu leistende schöpferische, leitende, ordnende und be- 
aufsichtigende Arbeit der Hauptsache nach dem Ingenieur zufällt, und 
es ist nichts anderes als eine Pflicht der Gerechtigkeit, dies einmal klar 
und deutlich auszusprechen und die Verdienste, die in der Volkswirt- 
schaft und Organisation nahezu ausschließlich nur dem Unternehmer 
zugesprochen sind, auch hier an die richtige Adresse zu bringen. 

in besonderes Augenmerk hat die Organisation auf den schrift- 
lichen Verkehr unter den einzelnen Betriebs- und Verwaltungsstellen 
zu richten, damit Vielschreibereien, die den Verwaltungsapparat nur 
unnötig verteuern, tunlichst vermieden werden. Ein richtiges Einver- 
ständnis zwischen den Benmten erspart oft viel unnütze Schreibarbeit. 


— Die Kontrolle, durch doppelte Aufschreibungen gewährleistet, soll ` 


durch die Art und Weise, wie die Eintragungen vorgenommen werden, 
auch einen bestimmten Einblick in die aduk ton gestatten und die 
Kalkulation durch zweckmäßige Anordnung der Aufschreibungen vor- 
bereiten. Die Berichte der Betriebsbeamten erfolgen zweckmäßig durch 
Ausfüllen von gedruckten Formularen. Meister und Arbeiter sind tun- 
lichst mit Schreibarbeit zu verschonen, da solche speziell von dem 
Arbeiter nur widerwillig ausgeführt werden. Die Anstellung eines be- 
sonderen Technikers hierfür macht sich bezahlt durch die Pünktlichkeit 
Zuverlässigkeit der Aufschreibungen. 


Y. Grundlagen der externen Organisation. 


Die externe Organisation hat den Ein- und Verkauf zu regeln; 
die Wege aufzusuchen, auf denen möglichst vorteilhaft diese beiden 
Faktoren zur Erledigung kommen. Die externe Organisation hat sich 
aber auch, wie bei den Maschinenfabriken, mit dem Montagewesen zu 
beschäftigen. z 

Der Einkauf des Rohstoffes erfordert eine stete Ubersicht des Marktes, 
da speziell die Metallpreise einer fortwährenden Veränderung unter- 
worfen sind. Wenn der Rohstoff im Verhältnis zu seinem Werte schwer 
ins Gewicht fällt, ein Transport also große Kosten verursacht, ist es 
ratsam, das Werk in die Nähe des Gewinnungsortes zu legen. So sind 
z. B. Werke, die sich mit der ersten Verarbeitung der unedlen Metalle 
abgeben, an die Nähe von Erz- und Kohlevgruben gebunden. Je feiner 
nun die weitere Verarbeitung wird, desto größer kann auch die Ent- 
fernung von der Urproduktion sein, wie es z. B. bei den Gießereien und 
Maschinenfabriken der Fall ist. Unternehmen, welche überseeische 
Produkte verarbeiten, werden sich in der Nähe der großen Welthäfen 
ansiedeln, damit die Ausgaben für den Unterhändler und für Fracht 
gespart werden. 

Der Verkauf bildet offenbar den Abschluß der Produktion. - - Der 
Verkauf soll ein rascher sein; denn dadurch wird das Werk zur energischsten 
Tätigkeit angespornt. Eine gewisse RegelmiiBigkeit des Verkaufes ist 
dabei für das Werk von größter Bedeutung. Unregelmäßiger Absatz 
zieht auch einen unregelmäßigen Geschäftsgang nach sich. — Steigt 
der Absatz plötzlich sehr stark, so reichen die vorhandenen Arbeiter 
nicht mehr aus, Überstunden und Nachtschichten müssen eingeschaltet 
und oft ungeübte Arbeitskräfte herangezogen werden. Alles drängt 
und schiebt sich bei der Produktion zusammen, die Arbeiter erlahmen, 
Unregelinäßigkeiten und ungenaue Arbeiten stehen auf der EE 
Oft ist auch kein Rohstoff da, man nimmt was mau bekommt und läßt 
die Qualität außer acht. — Sinkt dagegen der Verkauf, dann müssen 
Arbeiter entlassen werden, die ihre Entlassung dem Unternehmer miß- 
mutig und mit Groll in die Schuhe schieben und 
nicht daran denken, daß sie infolge der schlech- 
ten Konjunktur arbeitslos wurden. Aber auch 
die Maschinen stehen still und gewaltige Roh- 
stoffvorräte können nicht bearbeitet werden. 

Nach Haushofer wird nun der Verkauf 
eines Produktes um so regelmäßiger sein, je 
weiter der Kreis der Konsumenten ist, von 
welchen es gekauft wird. 

Auch der Verkauf erfordert deshalb eine 
genaue Kenntnis der Natur und Stärke der 
marktmäßigen Nachfrage, ihrer Richtung und 
ihrer Zu- und Abnahme. Bei günstiger Markt- 
lage muß dann der Betrieb rasch durch ver- 
größerte Produktion folgen können, andererseits 
ınuß er aber auch imstande sein, bei zurück- - 
gehender Nachfrage eine entsprechende Ein- 
schränkung zuzulassen. 

Oft beruht der Verkauf auf der Tätigkeit 
eines Vertreters, der kommissionsweise die 
Fertigfabrikate absetzt. Diese Verkaufsart ist 
aber nur dann vorteilhaft, wenn der Vertreter 
ausgedehnte geschäftliche Beziehungen in seinem 
Bezirke unterhält. Häufig vertreten Leute fünf, 
sechs und noch mehr Firmen, worunter oft genug 
2 Konkurrenzfirmen zu finden sind. Ein solcher 
Vertreter kann natürlich keine Vorteile bieten, | 
da er zu wenig Interesse für das zu vertretende - 
Werk zeigt. Hat deshalb ein Unternebmer einen 
tüchtigen, rührigen Vertreter gefunden, so sollte 
derselbe auch durch entsprechende Bezahlung an 
das Werk gefesselt werden. Das Werk muß eben stets bedenken, 
daß die Dienste eines guten Vertreters sehr schätzbar sind und danach 
bezahlt werden müssen. Verkehrt man bald mit diesem bald mit jenem 
Vertreter, so wird es schwer, vertrauenvolle Beziehungen zu gründen. 
— Ist ein Werk sehr groß und dessen Absatzgebiet nicht beschränkt, 
so empfiehlt es sich, in den Hauptzentren der einzelnen Absatzgebiete 
eigene Zweigbüros mit fest angestellten Beamten zu gründen. 
(Fortsetzung folgt.) 
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Fig. 234. Z. A.: Ein einfacher doppe wirkender Dampfpumpentyp. 
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Treiber für Stiftschrauben. 
(Mit Abbildung, Fig. 233.) 


Nachdruck verboten. 

Zum Einbringen oder Herausschrauben von Stiftschrauben ist ein mit 
Gewinde versehener, sogenannter „Block“ nötig, der eigentlich eine 
lange Mutter darstellt. Man hat vorgeschlagen, diese Mutter mit Rechts- 
und Linksgewinde zu versehen. Das wäre aber kostspielig, besonders 
da die Mehrzahl solcher Muttern im eigenen Betriebe hergestellt wird 
und wenig Werkstätten Gewindebohrer mit Linksgewinde besitzen. 
Bei gutem Zustand der Mutter ist zu ihrem Losschrauben nur erforder- 
lich, mit einem Schraubenschlüssel dagegen zu 
drücken; ist nämlich der Stift festgezogen, so ist 
die Reibung zwischen dem Hals der Stiftschraube 
und dem Zylinderdeckel oder anderem Gegenstand 
bei weitem grüßer, als die zwischen dem Stift- 
gewinde und der Mutter. Nur dann ist cs not- 
wendig, die Stiftschraube beim Losschrauben einer 
solchen Mutter festzuhalten, wenn sie den Boden 
des Loches berührt, oder auf Späne darin stößt, 
oder wenn das Muttergewinde fast ausgeleiert und P 
die Spitze der mittleren Schraube weich ist, was 
eigentlich nie vorkommen sollte. Das Ende der 
se sollte flach gelassen werden, mit 
einem kleinen vorstehenden mittleren Teil, wie in j 
Fig. 233, Skz. 1 ersichtlich ist, und ihre Oberfläche 7%. 993. 7 4: Treiber 
ist zu härten. Eine solche Schraube aus weichem 
Stahl hält lange. Ihre Spitze ist gut zu schmieden; wo sie trocken 
gebraucht wird, besteht die Gefahr, daß Setzschraube und Stiftschraube 
beschädigt werden. Bei einer polierten Stiftschraube wäre es besser, 
eine kleine Messingscheibe zwischen Stiftschraube und Setzschraube einzu- 
legen; für gewöhnliche Stiftschrauben aber ist die gehärtete Setzschraube 
gut genug und bei weitem handlicher. Bei einigen Treibern verwendet 
man zwischen Setz- und Stiftschraube eine kleine gehürtete, etwas 
linsenförmige Scheibe aus Gußstahl (Fig. 233, Skz. 2). Diese Scheibe 
wird mit einem Stift herausgebracht, der durch ein achsiales Loch in 
der Mutter hindurchgetrieben wird. Dieser Treiber schrammt die Stift- 
schraube etwas, ist aber sehr bequem. 





Eine einfache doppelt wirkende Dampfpumpe. 
(Mit Abbildung, Fig. 234.) 





Nachdruck verboten. 
Gewissermaßen als Normalkonstruktion für eine liegende, mit 
dem antreibenden Motor Ge Resuppelte, doppelt wirkende 
Dampfpumpe darf die durch Fig. 234 veranschaulichte dienen. 
ie angedeutet, sind bei dieser Pumpe Maschine und Pumpwerk 
auf einer gemeinsamen Grundplatte montiert, an deren einem Ende die 
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Kurbelwelle der Dampfmaschine in abnehmbaren Stehlagern angeordnet 
ist. Die Welle trägt zwei schwere Schwungräder und dient dem An- 
trieb der Steuerung des hinter ihr auf der Grundplatte montierten 
Dampfzylinders, sowie, und das vor allem, der Ausgleichung der auf- 
tretenden Stöße in der Bewegung des Pumpenkolbens. Ein Pacenter h 
auf der Kurbelwelle betätigt das aus der Skz. 3, Fig. 234 ersichtliche 
Steuergestänge, wobei er durch den aus derselben Fig. erkennbaren 
Lenker am Schieberkasten des Dampfzylinders geführt wird. Der 


Kolben des letzteren verschiebt die Kolbenstange, mit der einerseits 
die Treibkolbenstange der Pumpe und weiter durch einen senkrechten 
Schraubenkeil ein Querhaupt fest verbunden ist. Das letztere überträgt 
die hin- und hergehende Bewegung der Kolbenstange auf die beiden 
Schwungräder and sorgt so fiir deren Bewegung. Der Dampfzylinder 
der von der Gewerkschaft Schalker Eisenhütte in Gelsen- 
kirchen-Schalke gebauten Pumpe hat 225 mm Durchmesser, der 
ee stellt sich auf 380 mm und die Tourenzahl auf 40 in der 
inute. 

Die Pumpe selbst besteht aus den beiden liegenden Zylindern a b, 
von denen der eine in Skz. 2 im Liingenschnitt gezeichnet ist. Die 
Zylinder haben im Grundriß eine T-Form und werden an dem ein- 
ander zugekehrten Ende je durch eine Stopfbüchse abgeschlossen. Das 
andere Ende des Zylinders (a) trägt zwar ebenfalls eine Stopfbüchse, 
nur ist diese für die Kolbenstange berechnet, während die vorgenannten 
großen ER den Pumpenkolben e durchlassen. Das hintere 
Ende des Zylinders b ist blind verflanscht. Seitlich sitzen an den 
beiden stip die Saug- und Druckventile. Diese sind in der ge- 
bräuchlichen Weise als Tellerventile mit ebener Sitzfläche ausgeführt; 
ihre Spindeln sind nach oben verlängert und finden ihren sicheren 
Halt in den Vorsprüngen der Gehäusedeckel. Im übrigen hängen so- 
wohl die Gehäuse der Einlaßventile als auch die der Auslaßventile mit 
einem gemeinsamen Saug- bezw. Druckrohr zusammen. Die Saugleitung 
ist unterhalb der Saugventile an einen sogen. Saugkasten angeschlossen, 
in den die Saugstutzen in der aus Skz. 1 ersichtlichen Weise tief ein- 
tauchen. Die Druckleitung enthält den aus Skz. 3 und 4 ersichtlichen 
Kessel f, dessen mittlerer Durchmesser 300 mm und dessen Höhe 
1250 mm beträgt. 

Ein Kennzeichen der ganzen Anordnung ist die leichte Zu- 
gänglichkeit aller Teile der Pumpe, so z. B. braucht man, um die 
Gehäuse e d nachzusehen, nur die entsprechenden Deckelschrauben zu 
lösen und die Deckel abzuheben. Ebenso ist eine Reinigung des 
Kessels f nach Abschrauben der Bodenplatte möglich. Auch das 
Nachziehen der Stopfbüchsenbrillen an.den Zylindern usw. 
läßt sich bequem ausführen. 

Über die Abmessungen der Pumpe gibt die Skizze genügend Auskunft. 


Konusmaß und Gradmesser. 
(Mit Abbildung, Fig. 235.) 


Nachdruck verboten. 
Das in Fig. 235 veranschaulichte Konusmaß von Fr. Engelhardt, 
Leipzig-Plagwitz läßt sich nicht nur im technischen Bureau, sondern 
auch in der Werkstatt beim Drehen, Bohren, Fräsen, Hobeln usw. vorteil- 
haft verwenden. Mit diesem Instrument kann man eine beliebige Schriige, 
z. B. die Steigung eines Kegels, sofort in Graden ablesen und umgekehrt. 
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Fig. 235. Z. A : Konusmaß und Gradmesser. 

Will man z. B. einen Konus drehen, der auf eine Länge von 110 mm 
34 mm Steigung hat, so wird das Maß bei 110 mm um die Hälfte der 
Steigung, also 17 mm geöffnet. Der Zeiger gibt dann die genauen 
Grade an. (In diesem Falle wären es 9°.) Auf dieselben Grade wird 
der Support eingestellt und ist sofort in richtiger Lage. Bei kleinen 
Konen kann man auch die doppelte Länge und die ganze Steigung 
nehmen, bei solchen von mehr als 13 cm Länge die Hälfte der Länge 
und den vierten Teil der Steigung. Hat man sehr lange Konen zu 
drehen, so nimmt man den zehnten Teil der Länge und den zwanzigsten 
Teil der Steigung. 

Ebenso kann man dieses Maß bei Bohrung konischer Bolzenlöcher, 
Kupplungen, Küken usw. verwenden. Bei Kegelrädern können die Grade 
von der PAckawnp mittels des Konusmaßes abgelesen und der Support 
danach eingestellt werden. An Hobel- und ‚Fräsmaschinen ist die An- 
wendung entsprechend, nur wird hier beim Öffnen des Maßes nicht die 
halbe, sondern die ganze Steigung genommen. 

Das durch die Mitte der Schraube führende Loch dient zum Auf- 
stecken des Maßes auf Zeichnungen, zum Ermitteln des Mittelpunktes usw. 





Ein neuer Schlammabblasehahn. 
(Mit Abbildung, Fig. 236 u. 237.) 


Nachdruck verboten. 

Es ist eine bekannte Tatsache, daß sich der Wirkungsgrad eines 
Dampfkessels schon bei nur geringem Ansatz von Kesselstein merkbar 
vermindert; proportional damit vergrößert sich natürlich der Koblen- 
verbrauch. Das einfachste Mittel, um den Ansatz des aus dem Speise- 
wasser sich abscheidenden Schlammes im Kessel selbst zu verhindern, 
ist das tägliche Ausblasen, das sogenannte Abschlämmen des Kessels. 
Um dieses mit Erfolg durchführen zu können, ist man neuerdings von 
der Anwendung des gewöhnlichen Abblasehahnes mehr und mehr ab- 
gekommen, da diesem eben gewisse Nachteile anhaften, die seine 
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Leistung mit der Zeit außerordentlich stark beeinflussen. So z. B. wird 
der einfache Hahn oder das gewöhnliche Ventil, wenn es täglich, und 
zwar speziell als Dampfkesselabblasorgan benutzt wird, in kurzer Zeit 
undicht. Die Folge davon sind Wasserverluste, die nur durch Nach- 
speisen von frischem Wasser zu ersetzen sind. Weiter kommt es vor, 
daß die Küken sich klemmen, so daß man die Hähne nicht ganz öffnen, 
oder, was noch schlimmer ist, nicbt wieder vollständig schließen kann. 
In solchem Falle läuft der Kessel leer und muß, sehr zum Schaden der 
Gesamtanlage, außer Betrieb gesetzt werden, abgesehen davon, daß bei 
einer solchen Gelegenheit leicht Unglücksfälle vorkommen können. 
Die Ursache für dieses Vorkommnis ist die ungleiche Erwärmung von 


Hahngehäuse und Küken, indem beide nur auf der Antriebsseite er- 


wärmt werden, auf der Austrittsseite aber kalt bleiben. Die natürliche 
Folge davon ist das „Unrundwerden* und Klemmen des Kükens. 

Zur Vermeidung dieser Ubelstiinde konstruierte man, wie schon 
erwähnt, in der letzten Zeit eigenartige Hähne, deren einer in Fig. 236 
wiedergegeben ist. Dieser kennzeichnet sich vor allem dadurch, daß 
man das hohle Hahnküken b nach unten herausziehen kann, 
und das es weiter selbstdichtend wirkt, d.h. es wird durch den 
Kesseldruck dauernd gegen die, nebenbei bemerkt, reichlich groß be- 
messenen Dichtungsflächen geprebt. Der Dampf bewegt sich nämlich 
durch das Küken in Richtung der Pfeile. Weiter besitzt der neue von 
C. A. Callm in Halle a/S. konstruierte Hahn eine Anwärmekammer a, 
welche dauernd von dem heißen Kesselwasser angefullt ist, und das 
innere Gehäuse b, wie man aus dem Grundriß ersieht, beinahe voll- 
ständig umgibt. Da das Küken, wie schon oben angedeutet, hohl ist, 
so ist sein Inneres naturgemäß ebenfalls dem Kesselwasser zugänglich. 
Das Küken wird demnach in der- 
selben Weise und in demselben 
Maße angewärmt, wie das (rehäuse. 
Die Folge einer derartigen gleich- 
mäßigen Erwärmung ist naturgemäß 
eine gleichmäßige Ausdeh- 
nung des Hahngehäuses so- 
wie des Kükens. Jedes Verziehen 
und Klemmen ist auf diese 
Weise ausgeschlossen. Man 
kann infolgedessen den Hahn jeder- 
zeit öffnen und schließen. 

Eine weitere Eigentümlichkeit 
der Konstruktion ist darin zu finden, 
daß sich Anwärmekammer a und 
Küken selbsttätig durch aus- 
strömendes Kesselwasser reinigen. 
Dies wird dadurch erreicht, daß 
man den Hahn zunächst nur soweit 
öffnet, daß auf der Eintrittsseite 
das Küken das innere Gehäuse b 
noch abschließt. Dadurch wird 
das Kesselwasser gezwungen, den in 
Fig. 236 durch Pfeile angedeuteten 
Weg zu nehmen, d. h. die An- 
wärmekammer a zu durchströmen 
und von unten durch die Öffnung e 
in das Küken einzutreten, um schließ- 
lich durch den Schlitz d an der 
Austrittseite ins Freie abzufließen. 
Da der Durchfluß unter Druck er- 
folgt, so wird naturgemäß auch der 
etwa noch festsitzende Rest des 
Schlammes gelockert und mit fort- 

erissen. Öffnet man jetzt den 
ahn ganz, so steht dem Wasser 
der vollkommen freie Durchgang 
offen und der etwa noch festhaftende 
Rest des Schlammes wird ebenfalls 
mit fortgespiilt. 

Der Praktiker hat allerdings 
bei derAnwendung derartiger Hähne 
immer noch gewisse Betriebsbe- 
denken, vor allem das, daB sich die 





. s e Fig. 237. 
Bedienung eines derartigen Hahnes Fig. 936 u. 237. Z. A.: Ein neuer 
umständlicher gestaltet als wie Schlammabblasehahn. 
die eines einfachen gewöhnlichen 


Hahnes. Das ist in Wirklichkeit nicht der Fall. Der Heizer hat 
lediglich darauf zu achten, daß er das Hahnküken zunächst nur soweit 
dreht, daß ein gefärbter Anschlag e auf einer ebenso gefärbten Marke am 
Hahngehäuse zu stehen kommt. In der Stellung beläßt er den Hahn 
einige Zeit, dann öffnet er ihn ganz und schließt ihn später nach ab- 
lassen des Wassers ebenso. 

Eingangs genannte Firma fertigt derartige Hähne für Betriebsdrücke 
bis 16 Atm., wobei sie einem Probedruck von 30 Atm. unterworfen 
werden, in nachstehenden Abmessungen an: 




















Durchgangsöffnung . , . .130 ¡40 | 50 ` 65 | S0 ¡mm 
Flanschen-Durchmesser . ee . | 120,140 160 180|200| „ 
Enfernung von Flansch zu Flansch . 1190 210 235,270/300| „ 
Durchm. der Eindrehung am Eingang . | 70; 90 100 116/130, „ 
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Durchm. des Ansatzes am Ausgang . | 69| 89| 991 115|129| , 
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ohne Quellenangabe ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 





Eine interessante Stützkonstruktion. 
(Mit Abbildung, Fig. 238.) 


Nachdruck verboten. 


Wohl nur wenige Beispiele sind bekannt, wo zur Unterstützung 
der Tragsäule eine Seilbahnanlage — und zum Schutz eines unter 
diesen hindurchlaufenden Eisenbahngeleises eine so eigenartige Stütz- 
konstruktion zur An- 
wendung gekommen ist, 
als die durch Fig. 238 
veranschaulichte. 


Diese befindet sich 
im Zuge einer von den 
Riebeckschen Mon- 
tanwerken zu Halle —___ 
a. S. zwischen Göthe- e E 
witz und Webau errich- 8 
tetenDrabtseilbahnanlage 
und wurde wie die Bahn 
selbst von der Firma 
Th. Otto & Comp. in 
Schkeuditz bei Leipzig 
ausgeführt. 


Rechts und links seit- 
lich der Eisenbahnlinie 
sind gemauerte Funda- 
mente errichtet, derart, 
daß sie die Gräben am 
Bahnkörper durchlaß- 
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Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 











die Tragseile auf dieser Station nicht unterbrochen, sondern laufen, 
über Seilrollen geführt, glatt durch. 

Auf dem Terrain der Fabriken bei Webau wird die Kohle zwei 
Verbrauchsstellen zugeführt; ein Teil geht in eine Batterie von 
Destillir-Paraffinblasen, der andere, und zwar der größere, in das etwa 
130 m vor der Entladestation 70 m seitwärts der Strecke gelegene 
Kesselhaus. Da, wie Sai das Kesselhaus seitlich der Hauptstrecke 

abrikhofe eine Zwischenstation errichtet, welche 
einen großen Füllrumpf 
‚ enthält, in den sich die 

Seilbahnwagen, ohne vom 

Zugseil entkuppelt zu 

werden, selbsttätig ent- 

leeren. Aus dem Füll- 
rumpf wird ein Wagen 
mit doppelt geneigtem 

Boden von etwa 1 cbm 

Fassungsvermögen gefüllt 

und dann in die zum 

Kesselhaus führende An- 

schlußstrecke, welche sich 

als eingleisige Schienen- 
bahn mit Gefälle darstellt, 
geschoben. Er nimmt 
auf seinem Wege eine 
gewisse Geschwindigkeit 
an und faßt mit dieser 
das auf der Schiene lie- 
gende Joch eines Seiles, 
welches mit einem starken 
> oJ Gegengewicht in Verbin- 


liegt, so ist auf dem 










artig überspannen. Auf 
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genden Gitterständer, de- 
ren jeder die eine seiner 
Eckstreben soweit nach 
oben streckt, daß sie 
mit der benachbarten zu 
einem Dreieckständer ver- 
eint werden konnte. Eine 
Traverse verbindet die 
beiden Spitzen der Drei- 
eckständer und etwas tie- 
fer ist zwischen die Stän- 
der eine mit der ersten 
Traverse durch V ertikalen 
zusammenhängende zwei- 
te Traverse angeordnet, 
auf welcher die beiden 
Tragseile ihren Halt 
finden. 


Als Baustoff für die 
Stütze dienten Winkel- 
eisen, Zwickelbleche und 
Flacheisen. Jeder Ständer 
besteht aus den vier Eck- 
streben und den diese ver- 
bindenden Horizontalstei- 
fen, sowie den Diagonalen. 
Die Eckstützen der Brük- 
ke werden durch konsol- 
artig ausgekragte Seiten- 
streben gebildet. 


Im Anschluß daran 
mögen einige Worte über 
die Seilbahnanlage 
selbst gestattet sein. 

Die Bahn führt vom Hermannsschacht bei Göthewitz nach 
den Fabriken der Riebeckschen Montanwerke in Webau und 
charakterisiert sich durch außergewöhnlich große Spannweiten, darunter 
z. B. solche von 372 und 297 m. Die ganze Strecke ist 3,5 km lang 
und überwindet eine Steigung von 12 m. Die Beladestation liegt zu 
ebener Erde; die Seilbahnwagen werden aus großen Füllrümpfen, 
welche sich unmittelbar an das Schachtgebäude anlehnen, beladen. 
Ungefähr in der Mitte der ganzen Anlage ist eine Zwischenspann- 
vorrichtung Ottoscher Bauart eingeschaltet, Dicht bei der Station 
Webau überschreitet die Seilbahn die eingleisige Sekundärbahn von 
Corbetha nach Deuben, und eben da findet sich dann auch die durch 
Fig. 238 veranschaulichte Gitterstiitze. In unmittelbarer Nähe der 
Stütze liegt eine selbsttätige Kurvenstation, d. h. eine Station, welche 
von den Wagen der Seilbahn, ohne daß Bedienungsmannschaft zu Hilfe 
genommen wird, durchlaufen wird. Mit Rücksicht darauf sind auch 
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das Gegengewicht und 
läuft weiter. Er entleert 
sich sodann an jeder be- 
liebigen Stelle mittels 
eines Frosches und nun 
tritt das Gegengewicht 
in Wirkung, indem es 
den leeren und demgemäß 
auch leichteren Wagen 
nach seinem Ausgangs- 
punkte zuriiekdriickt. Auf 
diese Weise wird es mög- 
lich die ganze Förder- 
anlage nur durch einen 
einzigen Mann bedienen 
zu lassen, der seinen Ar- 
beitsplatz am Füllrumpfe 
hat. 

Die Anlage leistet 
pro Tag (24 Stunden) 
ca. 6670 hl, das sind 
ca. 2000000 hl Kohle 
in 300 Arbeitstagen bei 
32 PS Betriebskraft. 

Die Betriebsmaschi- 
ne, welche diese 32 PS 
liefert, ist auf der Ent- 
ladestation aufgestellt. 
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Fig. 238. Z. A.: Eine interessante Stützkonstruktion. 


Verdampfungsanlage für Chlorkaliumlauge. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 35.) 


Nachdruck verboten. 


Die Zeichnungen auf Tafel 35 geben die Disposition und wichtigsten 


| Einzelheiten einer eet Zei Gr e fir Chlorkaliumlauge von 


300 qm Heizfläche wieder. Die Verdampfapparate stehen nach Fig. 1 
im ersten Stockwerk resp. auf einem durch Eisenträger gebildeten Podeste 
über dem Pumpenraume. Dieser enthält die Pumpe i für dünne und 
e für dicke Lauge, die Brüdenwasserpumpe f, für den ersten und zweiten 
Verdampfapparat sowie die f für den Vorwärmer b, ferner die Naßluft- 
pumpe g für den Kondensator t. 

Jie Diinnlaugenpumpe i, deren bei großen Anlagen naturgemäß 
mehrere aufgestellt sind, drückt die Lauge in den Einziehkasten a, aus 





welchem sie durch den Röhrenvorwärmer b in den seitlichen Stutzen o 
des Verdampfapparates e über der Heizkammer gelangt. 

Die dicke Lauge wird durch die Pumpe e unter der Heizkammer 
abgezogen. Das niedergegangene Salz gelangt in das Salzfilter d und 
kann aus diesem durch ein Mannloch entfernt werden, während die aus 


ihm noch abtropfende dieke Lauge nach unten abzieht. Dasselbe Spiel 


wiederholt sich bei den Verdampfapparaten c, und den diesen zugewie- 
senen Salzfiltern d,. 

Neben den Verdampfapparaten liegen auf der einen Seite zwei 
Brüdendampfkondensatoren t, auf der anderen Seite zwei Röhrenvor- 


wärmer b, welche letztere aus den darüberliegenden Einziehkästen a | 


gefüllt werden. Die ganze Anordnung ist sehr übersichtlich, auch sind 
alle Apparate und Rohrtouren leicht Tee 

Die Fig. 7—20 der Tafel zeigen die Einzelheiten eines Verdampf- 
apparates. Der Verdampfapparat ist neuerer Konstruktion und hat 
82 qm Heizfläche; er ist mit einer inneren Heizkammer versehen, welche 
durch 318 Rohre von 64 mm innerem, 70 mm äußerem Durchmesser 
und je 1,32 m Länge gebildet wird. Die Rohre reichen von unten durch 
die obere 30 mm starke Deckplatte h, der Heizkammer hindurch. Die 
Löcher zur Aufnahme dieser Rohre in der Deckplatte sind versenkt, 
weshalb der Einlauf leichter vor sich gehen kann, auch wird so das 
Stehenbleiben und Ablagern der Flüssigkeitsteile zwischen den Rohren 
verhindert, ohne daß die Dichtung selbst beeinträchtigt wird. Weiter 
sind an die Heizkammer zwei Kondenswasserabflußrohre einander gegen- 
überliegend angeschlossen; d. h. sie sind in die untere Heizkammerplatte 
mit 2” Gasgewinde verschraubt und durch Stopfbüchsen im Gehäuse 
abgedichtet. Ferner ist der Apparat mit drei Schaugläsern 1 vorn, 
einem hinten, und einem Mannloch über und unter der Heizkam- 
mer ausgerüstet, hat Laugenstände p u, Butterhahn n, Termometer q, 
Manometer r und Vacuummeter m, bores Stutzen fiir Kondenswasserab- 





Fig. 239. Z. A.: Die neue Heißdampflokomobile System Lanz. 


fluB s, für Laugenstiinde pu, für Brüdendampf-Ein- und Ausgang | 
Vorwärmer, Brüden und Auslaufstutzen und für die Laugen- un 

Brüdenwasserpumpe. Der obere Brüdenausgang steht mit dem Konden- 
sator, der untere Ausgang mit dem Salzfilter in Verbindung. Der seit- 
liche Stutzen im unteren Heizraume ist für die Dicklaugenpumpe, der 
untere Stutzen an der Heizkammer für die Brüdenwasserpumpe be- 
stimmt. Das Steigrohr in der Mitte der Heizkammer hat 300 mm 
Durchmesser. 

Die Heizkammer wird vor Gebrauch auf 4 At, die Heizräume auf 
2 At probiert. Für eine Verdampfstation von 300 qm Heizfläche rech- 
net man vier derartige Apparate. 

Über die Detailausführung der Salzfilter geben die Fig. 2—6 der 
Tafel Auskunft. 

Das Filter ist als Gußeisengefäß mit abnehmbaren Bodenteil aus- 
geführt und in ihm setzt sich das Salz auf einem ovalen Sieb d,, Fig. 3 u. 6 
ab, durch das vor dem Sieb liegende Mannloch wird es entleert, während 
die Ablauge durch die untere Öffnung abfließt. Der Mannlochver- 
schluß (vergl. Fig. 2 u. 3) besteht aus dem innen ebenen, außen aber 
stark verrippten Deckel und dem Verschlußbügel mit Preßschraube 
und Umlegschraube. Er hat 44 x 44 cm Querschnitt. Unmittelbar hin- 
ter dem Mannloch liegt der Auslauf von 60 mm Durchmesser, dem am 
Kopfe des Filters ein Zulaufstutzen von 150 mm lichter Weite entspricht. 
Das Sieb liegt etwa 80 mm vom Boden entfernt und wird auf ihm durch 
eine Schraube festgehalten. 

W. Haase. 
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Feldhausen. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 34.) 
Nachdruck verboten. 


Das auf Tafel 34 in Fig. 1 u. 2 in der Disposition wiedergegebene 
Marine-fiskalische Wasserwerk in Wilhelmshaven: tela 
hausen ist insofern besonders interessant als hier der Ersatz eines 
Dampfpumpwerkes durch ein Generatorgasmaschinen-Pump- 
werk vorliegt. 


Die in den Jahren 1907/1908 erbaute Aulage arbeitet mit drei 
Pumpenaggregaten, von denen jedes in der Stunde 210 cbm Roh- 
wasser aus dem Brunnen s auf die Enteisungsanlage und 200 cbm 
Reinwasser von der Enteisnungsanlage zum Wilhelmshavener W asser- 
turm, der zurzeit 24,45 hoch ist, demnächst aber auf 34,45 m erhöht 
wird, zu pumpen vermag. Ein Aggregat steht stets zur Reserve. 


Die manometrische Förderhöhe stellt sich für die Rohwasserpumpen 
auf ca. 18 m und für die Reinwasserpumpen beim Gange eines Systems, 
also 200 cbm Stundenleistung und der jetzigen Höhe des Wasserturmes 
auf 35,5 m und beim Gange zweier Aggregate, also 400 com Stunden- 
leistung und der jetzigen Höhe des Wasserturmes auf 52 m. Nach 
Erhöhung des Wasserturmes um 10 m betragen die sich dann ergeben- 
den manometrischen Förderhöhen für die Reinwasserpumpen beim Gange 
eines Systems 45,5 m und beim Gange zweier Aggregate 62 m. Für 
die letztgenannte manometrische Förderhöhe der Reinwasserpumpen 
und 18 m Förderhöhe der Rohwasserpumpen war die Antriebsmaschinen- 
leistung zu bemessen. Weiter wurde verlangt, daß bei Betriebsstörungen 
in der Enteisenung die Reinwasserpumpen unter Ausschaltung der Ent- 
cisenungsanlage auch direkt Rohwasser 
fördern. Hierbei sind bei der jetzigen Höhe 
des Wasserturmes beim Gange eines Aggre- 
gates 41,5 m, beim Gange zweier Systeme 
58 m und bei der demuiichstigen Turm- 
höhe 51,5 bzw. 68 m manometrische För- 
derhöhe zu überwinden. 


Die Roh- und Reinwasserförderung ge- 
schieht durch Zwillingspumpen i in der 
Weise, daß jede Zwillingspumpe mit dem 
einen Pumpenzylinder Rohwasser und mit 
dem andern Reinwasser fördert. Jede Zwil- 
lingspumpe für Roh- und Reinwasserförde- 
rung erhielt eine Antriebsmaschine h, die 
mittels Riemen die Pumpe treibt. Die drei 
Zwillingspumpen sind in einem Pumpen 
schacht, dessen Sohle 4,5 m tiefer als der 
Flur der Maschinenstube B liegt, unterge- 
bracht. 


Als Betriebsmaschine wurden sei- 
tens Gebr. Körting, Aktiengesell- 
schaft in Körtingsdorf bei Hannover 
drei Saug-Gasmotoren h von je 80 PS. eff. 
Leistung geliefert. Zur Erzeugung des 
Gases sind drei im Generatorenraume A auf- 
gestellte Generatoren a mit Reinigungsan- 
lagen b, e vorgesehen, in denen Hütten- oder 
Gaskoks sowie auch Anthracit zur Verfeue- 
rung kommt. Das Anblasen der Genera- 
toren geschieht durch zwei Ventilatoren, von 
denen der eine von einem Peltonrade ge- 
trieben wird, während der andere seinen 
Antrieb von einem Elektromotor erhält. 
Eine Handandrehvorrichtung ist als Re- 
serve für das Peltonrad bzw. den Elektro- 
motor mitgeliefert; sie ist versetzbar, sodaß jeder der beiden Ven- 
tilatoren von ihr betrieben werden kann. Aus hyginischen Rücksichten 
sind in die Abgasleitungen Gasverbrenner eingebaut, diese be- 
zwecken, nachdem die Gase in dem Brenner mit Luft gemischt sind, 
die Verbrennung der aus den Abgasschornsteinleitungen entweichenden 
Gase bei Stillstand und bei der Kuheisperiode, 


Die Bedienungsbühne liegt in Höhe des Maschinenhausbodens, so 
daß die Beschiekung der Generatoren a in einfachster Weise dadurch 
bewerkstelligt wird, daß vom Kohlenraum bzw. vom alten Koblen- 
schuppen aus das Brennmaterial in Wagen direkt bis an die Ein- 
schütttrichter herangefahren werden kann. 


Die Generatoren a und Skrubber b stehen tief, während die Siige- 
spänreiniger ¢ in Höhe der Bedienungsbühne aufgestellt wurden. Zum 
(seneratorenraum führt eine 1,1 m breite schmiedeeiserne Treppe. Die 
Räume zwischen den Generatoren, Skrubbern und Sägespänreinigern 
ee Höhe der Bedienungsbühne durch Eisenroste begehbar ge- 
macht. 

Die Kohlentransportanlage vom Kohlenlagerraum zum 
Generatorraum besteht im wesentlichen aus einem Feldbahngleis und 
zwei Kohlenwagen für je ca. 600 1 Inhalt. Es ist beabsichtigt, im 
Materialraume eine selbsttätig-registrierende Rollbahnwaage ën en 
auf der jeder beladene Kohlenwagen gewogen wird. Diese Waage wird 
so ausgeführt werden, daß ein Doppelt- oder Nichtwiegen unmöglich 
ist und die leeren Wagen die Waage nicht wieder passieren können, 
sondern durch eine Weiche auf das Hauntglein zurückgeschoben werden 
müssen, ohne die Waage zu passieren. Die Gleisanlage ist bereits dem- 
entsprechend ausgebildet. 
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Für das Hinwegschaffen von Schlacke und Asche ist eine Schlacke- 
förderanlage eingerichtet. Diese besteht aus einem keinen Wagen, 
der an den Generatortiiren entlang gefahren werden kann und aus einer 
elektrisch betriebenen Laufkatze, die den gefüllten Schlackenwagen auf 
die in Terrainhöhe liegenden Gleise hebt, von wo aus der Wagen zum 
Schlackenlager gefahren wird. 

Die Antriebsmaschinen sind liegende einfachwirkende Vier- 
takt-Saug-Gasmaschinen, von denen jede bei 160 Touren in der Minute 
eine Dauerleistung von 80 PS besitzt. Die Kurbelwelle jeder Maschine 
(vel. Fig. 3 und 7—10, Tafel 34) ist auf der Schwungradseite verlängert 
und durch einen Außenlagerbock unterstützt. Zwischen Schwungrad 
und Außenlagerbock ist die Riemenscheibe zum Antrieb der Pumpe 
aufgesetzt. Diese besitzt genügend große Umläufe, so daß eine Reibungs- 


kupplung auf der Maschinenwelle nicht erforderlich wurde. Die Regu- | 


latoren der Maschinen sind so eingerichtet, daß eine Regulierung der 
Tourenzahl zwischen der vollen, also 160 Touren und ca. 25%/, der 
vollen, also ca. 40 Touren möglich ist. In Verbindung mit der Regu- 
lierung der Gasmaschinen steht natürlich auch die Regulierung der 
Tourenzahl und damit des Wasserquantums der Pumpen. Es ist also 
die Möglichkeit gegeben, das Wasserquantum einer jeden Pumpe 
zwischen ca. 50 und 200 cbm pro Stunde zu variieren. 

Die Steuerung der Körtingschen Viertakt-Gasmaschinen wurde an 
dieser Stelle schon so oft beschrieben, daß es sich erübrigt darauf 
nochmals einzugehen. Der schnelleren Orientierung halber sei nur be- 
merkt, daß 1 das Einlaß-, m das Auslaß- und q das Mischventil be- 
zeichnen, während r die vom Regler durch ein Gestiinge beeinflußte 
Drosselklappe in der Gemischzuleitung darstellt. Das Finlaßventil l 
wird von der Steuerwelle n, durch ein Gestiinge s ],, das Auslaß- 
ventil m durch den Balancies m, beeinflußt. Die Zündung (vgl. Fig. 3) 
ist die übliche Magnet-Abreißzündung. Der Kolben n ist auf der 
Bodenpartie durch Rippen versteift, die 
Zylinder haben e EE Einsätze. 

Die Auspuffgase der Maschinen sind 
für die Beheizung des Maschinenhauses 
nutzbar gemacht. Die Auspuffrohre o und 
Kessel g sind mit einer gußeisernen Um- 
mantelung versehen. Der Raum zwischen 
den Auspuffrohren und Kesseln und der 
Ummantelung ist mit Wasser gefüllt, das 
nach genügender Erhitzung dem Rohr- 
system der Warmwasserheizung zufließt. 
Zur Reserve für die Herstellung des Warm- 
wassers für die Heizungsanlage ist noch 
ein besonderer Heizungskessel aufgestellt. . 

Der Gasmaschinenraum B ist zur be- 
quemen Unterbringung der Rohrleitungen e 
unterkellert. Vom (Gasmaschinenraum B 
bzw. Sauggasraum führt eine Laufbrücke 
über den Phmpenschacht hinweg zum Hilfs- 
maschinenraum C in dem der Motor usw. 
aufgestellt sind. 

Die Pumpen i System Körting, 
sind liegende doppeltwirkende Plunger- 
pumpen (vgl. Fig. 4—6, Tafel 34) jede für 355 
eine stündliche Leistung von 210 cbm Roh- A 
wasser auf ca. 18 m und 200 cbm Reinwasser 
auf maximal ca. 68 m manometrische Förder- 
höhe berechnet. Der Plungerdurchmesser ıc) 
einer jeden Rohwasserpumpe beträgt 260 mm, 
derjenigen einer jeden Reinwasserpumpe 
252 mm, der bei beiden gleiche Hub 600 mm 
und die Tourenzahl 60 pro Minute. 

Die Pumpen sind auf einem ge- 
räumigen Saugwindkesel a aufgebaut 
und in allen Teilen besonders stark konstruiert. Pumpenkörper (b b,) 
und Gestänge ‚sind für einen normalen Betriebsdruck von 120 m be- 
rechnet, fallen’ also für die in Feldhausen auftretenden Betriebsver- 
hältnisse außerordentlich schwer und stabil aus. Saug- und Druck- 
ventile (vgl. Fig. 4) sind übereinander angeordnet, so daß eine möglichst 
günstige americana gewährleistet ist. Uber den Druckventilen 
sind geräumige Windhauben b b, angebracht. Die Ventile sind gummi- 
bufferbelastete Rotgußringventile mit ebensolchen Sitzen. Man wählte 
diese Belastung der Ventile, weil die Gummibuffer bedeutend wider- 
standsfibiger, ‘heltharer und gegen Wasser unempfindlicher sind als 
Federn. Nur eine Pumpe erhielt Gummiringventile. 

Da das zu fördernde Wasser Eisen ziemlich stark angreift, so 
wurden die Plunger c aus Rotgu8 mit guBeisernen Deckeln angefertigt. 
Die Plunger laufen in langen Rotgußbüchsen. Die Kurbelwellenlager 
erhielten Ringiela 

Die Rohwasserpumpen saugen aus dem ca. 10 m vom Maschinen- 
hause entfernt liegenden Sammelbrunnen, und die Reinwasserpumpen 
aus Zisternen, denen das Wasser von der Enteisenungsanlage durch 
Zubringerleitungen zugeführt wird. Die Gett GES i | Pat 6 
werden so miteinander verbunden, daß mit den Reinwasserpumpen auch 
Rohwasser nach Wilhelmshaven gefördert werden kann. 

Sowohl in die Rohwasser-Saugleitungen als auch in die Reinwasser- 
Saugleitungen ist je ein großer Hauptsaugwindkessel m bzgl. k einge- 
baut. Auch sind die Roh- und Reinwasser-Saugleitungen in einem 
direkt hinter den Pumpen im Pumpenkeller angelegten Kanale unter- 
gebracht. 

Die Roh- und Reinwasser-Druckleitungen i, führen von den Pumpen- 
stutzen in einen vor dem Hilfsmaschinenhause C liegenden Rohrkanal. 
Die Rohwasserdruckleitung n erhielt einen Hauptdruckwindkessel 1 und 
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miindet in die Enteisenungsanlage, wiihrend die Reinwasserdruckleitung, 
ebenfalls mit einem gemeinschaftlichen Druckwindkessel 1 versehen, 
an die vorhandenen Druckleitungen anschließt. Sämtliche Saug- und 
Druckwindkessel sowie die Pumpenhauben der Reinwasserpumpen sind 
mit den Luftkompressoren p der Druckluftanlaßvorrichtung in Ver- 
bindung gebracht, um von diesen abgesaugt bzw. aufgefüllt werden zu 
können. Ebenso sind in die Saug- und Druckleitungen die erforder- 
lichen Wasserschieber eingebaut. 

Die sämtlichen Manometer und Manovakuummeter der Saug- und 
Druckwindkessel und der Kessel der Druckluftanlaßvorrichtung sowie 
die neun Schenkelmanometer der Sauggasanlagen sind auf einer ge- 
meinschaftlichen Marmortafel angeordnet. 

Zum Betriebe der Luftkompressoren, der Druckluftanlaßvorrichtung 
und zum Betriebe einer Dynamomaschine q für die Beleuchtung des 
Maschinenhauses und des Zentralbrunnens usw. dient der schon erwähnte 
16 PS Benzinmotor o im Raume C. Der Motor ist so stark bemessen, daß 


‚ sämtliche Beleuchtungkörper gleichzeitig brennen können und außerdem 


noch einer der beiden Luftkompressoren mit angetrieben werden kann. 

Das Kühlwasser aus den Zylindern der Motoren wird im Winter 
unmittelbar ins Freie geleitet, und zwar mittels eines Standrohres mit 
Abzweigleitung nach der Badeanlage, so daß es nach Bedarf auch 
für Balance verwendet werden kaon. Um im Sommer die in den 
Wassermänteln der Auspufftépfe g und -Leitungen erzeugten Wärme- 
mengen abführen zu können, ohne daß die Heizkörper Wärme abgeben, 
ist eine Einrichtung getroffen, daß das Kühlwasser aus den Motoren h 
anstatt direkt in das Standrohr zu gelangen, vorher an Stelle des 
Rücklaufwassers der Heizung durch die Wassermäntel geleitet wird, um 
dann nach Passieren des Expansionsgefäßes mit entsprechend höherer 


Temperatur ins Freie zu fließen oder in den Bädern Verwendung zu 
finden. 
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Fig. 240. Z. A.: Die neue Heißdampflokomobüe System Lanz. 


Die neue Heißdampflokomobile System Lanz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 239—241.) 


Nachdruck verboten. 

Das Kennzeichen der Lanz’schen Heißdampflokomobile ist 
bekanntlich die Anwendung der Lentz-Ventilsteuerung und die 
Anordnung des Überhitzers in einer solchen Weise, daß die Rauch- 
rohre des Kessels auch von der Rauchkammer aus zugänglich 
bleiben. 
` Daß sich diese Einrichtung auch dann treffen läßt, wenn der 
Überhitzer unmittelbar in eine verlängerte Rauchkammer eingebaut 
werden muß, beweißt Fig. 240, in welcher eine von Heinich Lanz 
in Mannheim gebaute Heißdampf-Hochdruck-Lokomobile 
mit Rauchkammer-Überhitzer im Längenschnitt dargestellt ist. 
Wie man sieht, läßt der Überhitzer im Zentrum der Kammer einen 
ringförmigen Raum frei, so daß man vom Deckel der Rauchkammer aus 
die Rauchrohre der Lokomobile bequem ausziehen kann, eine Móglich- 
keit die für den praktischen Betrieb von nicht zu unterschätzender 
Bedeutung, ist. ie ai 

Der Überhitzer stellt sich im vorliegenden Falle als eine im 
Kreis verlegte Rohrspirale dar, die nach dem Zentrum der ‚Rauch- 
kammer zu durch eine Blechwand in der Weise abgeschlossen ist, daß 
die dem Rauchrohrsystem entströmenden Rauchgase, wenn sie ın den 
Schornstein entweichen wollen, den durch die Blechwand und den 
Mantel der Rauchkammer gebildeten Ringraum durchlaufen müssen, 
wobei sie die Überhitzerspirale erwärmen. Der Kessel selbst erzeugt 
in diesem Falle naturgemäß nassen Dampf, und dieser wird seitlich des 
Sicherheitsventilstutzens durch einen Rohrstrang entnommen und der 
Überhitzerspirale zugeführt. Der überhitzte Dampf entweicht aus der 








Spirale in ein Heißdampfrohr, das gut isoliert oben auf dem Kessel 
entlang zum Zylinder der Maschine geführt ist. 

Die eben beschriebene Anordnungsweise dürfte sich besonders für 
halbstabile Lokomobilen eignen, wie sie ja heute in der Praxis mit 
Vorliebe Anwendung finden. 

Für stabile Lokomobilen dagegen ist die durch Fig. 239 veran- 
schaulichte Anordnung besonders zu empfehlen, bei welcher der U ber- 
hitzer unterhalb des Rohrsystems der Lokomobile in eine be- 
sondere Kammer eingebaut ist, deren Boden durch den Fuchs gebildet 
wird. Der Fuchs wiederum erweitert sich unterhalb des Lokomobil- 
kessels zu einer Art Unterzug, sodaß man im vorliegenden Falle auch 
von einer Beheizung des Lokomobilkesselmantels sprechen darf. 

Der Uberhitzer wird durch Rohre gebildet, die in eine Art Wagen 
eingebaut sind. Auf Schienen läßt sich dieser Wagen aus der Uber- 
hitzungskammer herausfahren, wodurch etwaige Reparaturen am Uber- 
bitzer sich sehr einfach gestalten. Damit diese Anordnung des Uber- 
hitzers praktisch durchgeführt werden konnte, war allerdings eine 
Umgestaltung der Rauchkammer erforderlich insofern, als man den 
oberen Halbzylinder einen rechteckigen Kasten als Fortsetzung unten 
anhängen mußte. 

Der nasse Dampf aus dem Lokomobilkessel wird durch ein horizon- 
tales Rohr nahe dem hinteren Kesselboden entnommen und fließt nach 
Öffnung eines Absperrventiles dem Uberhitzer zu. Der überhitzte 
Dam E strömt in einem zweiten Rohr der Lokomobilmaschine zu. 

ie Lokomobilmaschine zeigt mit bezug auf die beiden Ab- 
bildungen Fig. 239 und 240 insofern einen konstruktiven Unterschied, 
als das eine Mal der Mantel des Zylinders mit Kieselguhr isoliert ist, 
während das andere mal die Isolation durch Kesseldampf erfolgt. Im 
ersten Falle, Fig. 240, sitzen demnach die Sicherheitsventile unmittelbar 
auf dem Kesselmantel, im zweiten, Fig. 239, auf dem zum Dom des 
Kessels gewordenen Zylindermantel. 

Die Lentz-Ventilsteuerung der Lokomobilen ist in der Weise 
ausgeführt, daß mittels eines daumenartigen auf der Steuerwelle be- 
festigten Steuernockens, unmittelbar, also ohne jeden Zwischenhebel, je 
zwei in dem Körper des Dampfzylinders einander gegenüber und wage- 





Fig. 241. Z. A.: Die neue Heißdampflokomobile System Lanz. 


recht angeordnete doppelsitzige Ventile mit Hilfe einer in den hohlen 
Ventilspindeln angebrachten Druckrolle abwechselnd angehoben und 
niedergesetzt werden. Hierbei werden die Ventile bezüglie 
rollen durch die Ventilfedern stets in kraftschlüssiger Verbindung mit 
den Steuernocken gehalten. Demgemäß öffnen und schließen sie sich 
sanft, jedes schlagen auf den Sitzen ist ausgeschlossen. Die Steuerwelle 
wird unmittelbar von einem Exzenter betätigt, die Ventile sind 
leicht zugänglich. Zur Regelung der Geschwindigkeit dient ein 
Lentz’scher Beharrungs-Flachregler und zwar wird die Hoch- 
druck-Einlaßsteuerung stets durch ein vom Regulator direkt beeinflußtes 
Verstellexzenter betätigt. Die Einrichtung des Regulators selbst wurde 
an dieser Stelle schon erläutert. 

Dagegen sei hier noch auf die durch Fig. 241 veranschaulichte 
Lagerung der Kurbelwelle hingewiesen. Diese befreit die Loko- 
mobile von den schädlichen Dehnungswirkungen des Kessels und macht 
die beiden Hauptbestandteile der Lokomobile, Kessel und Dampf- 
maschine, voneinander unabhängig, d. h. sie sichert ihnen die erforder- 
liche Bewegungsfreiheit. Der ganze Rahmen bildet mit den Lagern 
ein einziges Gußstück und ruht nicht mehr unmittelbar auf dem heißen 
Kessel, sondern wird von besonderen, mit dem Kessel vernieteten, Stell- 
stützen getragen. Auf diese Weise sind die Lager sowie die Kurbel- 
welle der Einwirkung der Kesselhitze entzogen, bleiben also kühl. 

Die Schmierung der sehr breit, gehaltenen Hauptlager erfolgt durch 
zwei endlose Ketten, welche das Ol selbsttätig aus dem Lagerfuß ent- 
. nehmen und auf die Welle heben; von da aus fließt es durch die 
Lager in seinen Behälter zurück und beginnt den Kreislauf von 
neuem. 

Daß sich an dem neuen Typ auch die den älteren kennzeichnende 
Strebestangenverbindung befindet, bedarf keiner Erwähnung, 
desgleichen erübrigt es sich darauf hiozuweisen, daß an den Lokomobilen 
auch die an dieser Stelle ebenfalls schon beschriebene Lentz’sche 
a ag CDE nach dem Labyrinthsystem Anwendung ge- 
unden bat. 





= 124 => 





die Druck- | 





Über den Einfluß des Wasserdampfes und des 
Strahlungsverlustes der Vergasungszone auf die Ver- 


gasung fester Brennstoffe im Gaserzeuger. 
Von Jul. Voigt, 
(Mit Abbildung, Fig. 242.) 

Nachdruck verboten. 

Die Erörterungen in dieser ee, beziehen sich auf Gas- 
erzeuger, deren allgemeiner Aufbau der Abbildung, de 242 entspricht. 
An die Stelle der gezeichneten aer zur Beschickung des 
Gaserzeugers, zur Einführung der Luft und zur Vote eegen Se? 


sowie der skizzierten Bauart des unteren Mantelstückes können irgen 
welche andere Konstruktionen treten. 


Über die Abhängigkeit des Wirkungsgrades der Vergasung von 
der Dampfzufuhr und von dem Strahlungsverlust der Vergasungszone 
sind Berechnungen, welche sich auf die Ergebnisse sorgfältig durch- 

eführter Versuche stützen, noch nicht angestellt. Joh. Körting') und 

r. F. Fischer?) beschränken sich auf die Mitteilung einiger allgemeiner 
Angaben über das zuläßige Maß der Dampfeinführung. Kutzbach ?) hat 
1905 ein zeichnerisches Verfahren zur Ermittlung der Zusammensetzung 
des Gasgemisches in Abhängigkeit von der Dampfzufuhr veröffentlicht; 
aber die Ergebnisse jenes Verfahrens lassen weder den Einfluß des 
Waserdainpla noch die Einwirkung des Wärmeverlustes der Ver- 
gasungszone auf die Ausnutzung des vergasten Brennstoffs erkennen. 

In dem vorliegenden Aufsatze, bei dessen Entwurf der Verfasser 
durch eine Arbeit von Dr. ing. Wendt!) in wertvoller Weise unterstützt 
wurde, ist unter Ausschluß der Entgasung lediglich die Vergasung der 
Brennstoffe behandelt; die bearbeiteten Aufgaben sind durch folgende 
Fragen gekennzeichnet: 


1. Wie ändert sich die Zusammensetzung des Gasgemisches, wenn 
der Vergasungszone in steigendem Maße bis zu einer später festgesetzten 
Grenze W asserdampf zugeführt wird? Wie ändert sich dabei der Heiz- 
wert der erzeugten Gasgemische, wie 
ändert sich die erreichbare Temperatur 
bei Verbrennung der dargestellten Gase 
und in welcher Weise ändern sich die 
Wirkungsgrade der Vergasung? Wie 
ändert sich schließlich die Menge der 
notwendigen Vergasungsluft und wie groß 
ist die jeweilige Gasausbeute bei Ver- 
gasung von l kg des festen Kohlenstoffs? ` 

2. Wie ist die Dampfzufuhr einzu- 
stellen, um den höchstmöglichen Wir- 
kungsgrad der Vergasung und die höchste 
Verbrennungstemperatur des auf 0° ab- 
gekühlten Gases zu erreichen ? 

3. Wie groß ist der Einfluß der 
Wärmeausstrahlung und Ableitung der 
Vergasungszone auf die Wirkungsgrade 
der Vergane und in welchem Maße ist 
die Dampfzufuhr zu ändern, um bei ge- 
gebenem Wärmeverlust der Vergasungs- 
zone den höchstmöglichen Wirkungsgrad 
der Vergasung und die höchste Verbren- 
nungstemperatur des auf 0° abgekühlten 
Gases zu erreichen ? 

Alle folgenden Berechnungen sind auf die Volumina der Gase und auf 
die Gewichte des Kohlenstoffs und des Wasserdampfes bezogen. Das Mole- 
kularvolumen aller Gase bei 0% und 760 mm Q. S. ist mit 22.4 eingesetzt. 


Der Heizwert von 1 kg Kohlenstoff ist mit 8100 WE eingesetzt. 

Der Heizwert von 1 cbm Kohlenoxyd ist mit 3050 WE eingesetzt. 

Der Heizwert von 1 cbm Wasserstoff, bezogen auf Wasserdampf 
von 0°, ist mit 2580 WE eingesetzt; auf Dampf von 100° bezogen, be- 
trägt er 2544 WE. 

Die von der Temperatur abhäugigen Werte der mittleren spezi- 
fischen Wärme der Gase, bezogen auf 1 cbm und den konstanten Druck 
760 mm Q.S., sind nach den bokant Formeln von Dr. Arn. Langen 
berechnet. 

Von dem gesamten Kohlenstoff in der aufgegebenen Beschickung 
kommt für alle Berechnungen nur der feste Kohlenstoff in Betracht, 
welcher sich durch die Verkokaniwprobe des Brennstoffs ergibt. 

Die von der Temperatur abhiingige spezifische Wiirme des festen 
Kohlenstoffs ist nach der Formel von Kurze) bestimmt, die lautet: 

cf — 0,2143 -+ 0,1436 5 t — 0,1975 Ss 

Folgende Gleichungen stellen die Vergasung des Kohlenstoffs durch 
Luft oder Wasserdampf dar: 


H 


: 79 
C + Os + 7, Ns = CO, + Ge N, (1) C+H,O = H,+CO (3) 
2C + O, -+ 2 N, = 200 + Ke N, (2) C + 2H,0 = 2H, + CO, (4) 


Bekanntlich verlaufen die etc UR en in Gl. 1 bis 4 unter 
Wärmeerzeugung und Wärmeverbrauch. Nach Einsetzung dieser Wärme- 


1) Stahl und Eisen 1907, S. 688. *) F. Fischer, Technologie d. Brennstoffe Bd. II, 
S. 271; Derselbe, Jahresbericht über d. chem. Technologie 1905, Bd. I, S. 80. 3) Zeit- 
schrift d. Ver. d. Ingenieure 1905, S. 233. 1) Dr. ing. Wendt, Untersuchungen am 
Gaserzeuger, veröffentlicht in den ,,Mitt. über Forschungsarbeiten‘‘ herausgeg. v. V. 


d. J., Heft 31. °) Annalen d. Physik, IV. Folge, Bd. 14. 








mengen sowie der Molekular-Gewichte und -Volumina (bezogen auf 
Kilogramm) ergeben sich die nachstehenden Umwandlungen der Gl. 1 
bis 4. Die Vergasungsstoffe, welche zu ihrer Vergasung Wärme be- 
nötigen, sind mit den verbrauchten Wärmemengen in Klammern zu- 
sammengefaßt; dasselbe ist mit den dargestellten Gasen und den er- 
zeugten Wärmemengen geschehen. Mit WD ist der Wasserdampf 


bezeichnet, 
12 kg C + 22,4 cbm O, -+ 84,3 com N, = (22,4 cbm CO, -+ 97200 WE) 
+84,3cbmN, . . . . . . 6) 
24 kg C + 22,4 cbm O, + 84,3 cbm N, = (44,8 cbm CO + 57760 WE) 
+843cbmNa . . . . . . (6) 
12 kg C -+ (18 kg WD + 56986 WE) = 22,4 com H, + (22,4 cbm CO 
+ 28880 WE) . . . . . . (7) 
12 kg C + (36 kg WD + 113971 WE) = 44,8 cbm H, -+ (22,4 cbm CO, 
i + 97200 WE) ...... (8) 


Die Wärmecrzeugung in Gl. 5 ist das Ergebnis der Verbrennung 
von 12 kg Kohlenstoff zu Kohlensäure. In Gl. 6 folgt die Wärmceer- 
zeugung als Unterschied der Wärmeenergie des vergasten Kohlenstofts 
und des Heizwerts des erzeugten Kohlenoxyds 

24 . 8100 — 44,8 - 3050 = 57760 WE. 

Die Zersetzungswärme des Wasserdampfes in Gl. 7 ergibt sich durch 
die Überlegung, daß die Wärmemenge, welche bei Bildung des Wasser- 
dampfes aus seinen Bestandteilen frei wird, umgekehrt auch aufzu- 

wenden ist bei der Zerlegung des 


p= Dampfes in dieselben Bestand- 
E 73 teile. Die Bildungsgleichung des 
W asserdampfes lautet bekanntlich 
RA 2H, +0,=2H,0 od 
A, EE 
ee 44,8 cbm H, + 22,4 cbm O, 


oo EN Vy Sha tA = 36 kg WD 


SS 





ee A ae es ES eps ; von 

AA: Knigasangstone: ES 8 cbm Wasserstoff von mit 

7 , E 97 Sauerstoff von 0° zu Wasserdampf 

Grease der El A eramos von 100° werden 44,8 . 2544 = 
ES ¡Fergasangizar e EE zene 113971 WE erzeugt und diese 

SR YY Wirmemenge ist zur Zerlegung 

Séi. [AN JA <= von 36 kg Wasserdampf von 100° 

MIS LI er in Wasserstoff und Sauerstoff von 
NS e 0° wieder aufzuwenden. 18 kg 


Wasserdampf (in Gl. 7) erfordern 
demnach 56986 WE zu ihrer Zer- 
legung. Die Wiirmeerzeugung 
bei der Bildung von 22,4 cbm 
Kohlenoxyd in Gl. 7 beträgt die 
Hälfte der erzeugten Wärme in Gl. 6. Ohne weitere Erklärung ist. der 
Ursprung der Wärmemengen in Gl. 8 zu erkennen. 

Der bequemeren Handhabung wegen sind die Gl. 5 bis 8 unter 
Zusammenfassung der Wärmemengen umgerechnet in: 

1 kg C + 8,89 cbm Luft = 1,87 cbm CO, + 7,02 cbm N, + 8100 WE (9) 
1 kg C -- 4,45 cbm Luft = 1,87 com CO + 3,51 cbm N, + 2405 WE (10) 
0,536 kg C + 0,803 kg WD + 1255 WE=1 cbm H, + 1 cbm CO . (11) 
0,268 kg C + 0,803 kg WD + 374 WE =1 cbm H, + 0,50 cbm CO, (12) 

Gl. 1 und deren Ableitung Gl. 9 haben (weil nach ihnen ausschließ- 
lich nichtbrennbare Gase erzeugt werden) fúr diesen Aufsatz nur mittel- 
bare Bedeutung; sie bleiben der econ in den weiteren Erörterungen 
unberücksichtigt. 

Bedingung für die Gültigkeit der Gl. 10 bis 12 ist der Eintritt des 
Koblenstoffs und der Luft in die Vergasung mit 0° und die Einführung 
des Dampfes mit 100% Man beachte weiterhin, daß die erzeugte Wärme 
in Gl. 10 entwickelt wird bei Abkühlung der dargestellten Gase auf 0°, 
und daß der Wärmeverbrauch nach Gl. 11 und 12 die Zerlegung des 
Wasserdampfes bei 0° zur Voraussetzung hat. Bekanntlich erfordert 


Fig. 242. Z, A.: Über den Einfluß des 
Wasserdampfes. 


aber die Dampfzersetzung durch Kohlenstoff eine erheblich höhere 
Reaktionstemperatur. Weiterhin ist bekannt, daß die Vergasung des 
Koblenstoffs 


urch Luft zu Kohlenoxyd nicht unmittelbar vor sich geht, 
sondern daß im Gaserzeuger durch Einführung der Luft zuerst Kohlen- 
säure entsteht, die alsdann zu Kohlenoxyd reduziert wird nach Gleichung 
CO, + C=2C0. Diese Reduktion erfordert ebenfalls eine weit über 0° 
liegende Reaktionstemperatur. 

Dr. ing. Wendt hat während seiner Untersuchungen den Mantel 
des Gaserzeugers in regelmäßigen Abständen vom Lufteintritt an mit 
feinen wagerechten Kanälen zur Gasentnahme versehen und die Gas- 
gemische aus den verschiedenen Höhen der Brennstoffsäule analysiert, 
sowie die jeweiligen Gastemperaturen gemessen. Der Verfasser der vor- 
liegenden Abhandlung schließt aus den Ergebnissen jener und der 
übrigen Untersuchungen Dr. Wendts, daß die Reduktion der Kohlen- 
säure und die Zerlegung des Wasserdampfes durch Kohlenstoff unter- 
halb der Temperatur... 925 Grad in nenneuswertem Maße nicht mehr 
vor sich geht, und daß die Grenze der Vergasungszone des Gas- 
erzeugers bei dieser Temperatur erreicht ist. 

ie erzeugten Gasgemische verlassen die Vergasungszone ınit 925° 
und ihre Eigenwärme, entsprechend dem Temperaturbereich 925 bis 0°, 
geht für die Vergasung des Kohlenstoffs bis aut die Wärmemenge ver- 
loren, welche der Kohlenstoff bei seiner Vorwärmung auf 925° auf- 
nimmt. Während der vorgewärmte Kohlenstoff seine Eigenwärme in 
die Vergasungszone einführt, verliert diese durch Wärmeaustrahlung 
und -Ableitung eine gewisse Wirmemenge. Für die See id 
Berechnungen ist vorausgesetzt, daß Eigenwärme des Koblenstoffs und 


Wiirmeverlust der Vergasungszone sich gegenseitig ausgleichen. Dann 
hat die Vorwärmung des Kohlenstoffs keinen Einfluß auf die Vergasung, 
und die Größe der Wärmemengen in Gl. 10 bis 12 wird durch die über 
0° liegende Temperatur des eingeführten Kohlenstoffs nicht geändert. 
Die Temperaturen der Vergasungsluft und des Wasserdampfes Dehan 
für alle Berechnungen in diesem Aufsatze die Werte, welche sie bei 
Aufstellung der Gl. 10 bis 12 besaßen. Da also die Temperaturen der 
Vergasungsstoffe entweder unverändert bleiben oder trotz ihrer Änderung 
keine sichtbare Wirkung auf die Vergasung des Kohlenstoffs ausüben, 
hat man die Gl. 10 bis 12 lediglich mit Rücksicht auf die veränderte 
Reaktionstemperatur umzuwandeln. 

In dem Temperaturbereich 925 bis 0° beträgt die mittlere spezi- 
fiische Wärme des aus zweiatomigen Gasen bestehenden Gasgemisches 


nach Gl. 10 EEN 92 — 0,316 WE. 
Mit Hilfe dieses Wertes ergibt sich die Eigenwärme des erzeugten 
Gasgemisches beim Verlassen der Vergasungszone zu: 
(1,87 -+ 3,51) - 925 - 0,316 = 1570 WE. 
Von der Wiirmeerzeugung nach Gl. 10 bleiben zur Ausnutzung in 
der Vergasungszone verfügbar 
2405 — 1570 = 835 WE. 


Da die Zersetzung des Wasserdampfes nicht wie in Gl. 11 u. 12 
angenommen bei 0°, sondern nur bis 925° vor sich geht, so entweichen 
die erzeugten Gase aus der Vergasungszone mit einer Eigeuwárme, 
welche dem Temperaturbereich 925° bis 0” entspricht. Diese Wärme- 
menge wird der Vergasungszone entzogen und man hat sie den Zer- 
setzungswärmen in Gl. 11 und 12 hinzuzufügen, um den tatsächlich 
notwendigen Wiirmeaufwand bei der Zersetzung des Wasserdampfes 
durch Kohlenstoff festzustellen. 

Die Eigenwärme der nach Gl. 11 dargestellten zweiatomigen Gase 
beim Verlassen der Vergasungszone beträgt 


2 - 925 - 0,316 = 585 WE 

und der Wärmeverbrauch zur Dampfzersetzung nach Gl. 11 steigt auf 
1255 -+ 585 = 1840 WE. 

Bei der Dampfzerlegung nach Gl. 12 wird außer dem zweiatomigen 


Wasserstoff! auch Kohlensäure erzeugt. Die mittlere spezifische Wärme 
des letztgenannten Gases in dem Temperaturbereich 925 bis 0° beträgt 


(925 — 0,442 WE 


und die Eigenwärme des Gasgemisches beim Verlassen der Vergasungs- 
zone ergibt sich zu: 


1.925 - 0,316 + 0,5 - 925 - 0,442 — 496 WE. 
Damit steigt die Zersetzungswärme in Gl. 12 auf 
374 -+ 496 = 870 WE. 


Beträgt die Temperatur der ERTE 0°, die Temperatur 
des vergasenden Wasserdampfes 100°, die Temperatur der erzeugten 
Gase beim Verlassen der Vergasungszone 925° und heben sich Yor- 
wärmung des Kohlenstoffs und Wiirmeverlust der Vergasungszone gegen- 
seitig auf, so treten an die Stelle der Gl. 10 bis 12 durch Einsetzung 
der eben berechneten Werte die folgenden Gleichungen, in welchen 
die Volumina der erzeugten Gase auf 0° und 760 mm Q.S. bezogen 
sind: 
1 kg C + 4,45 cbm Luft = 1,87 cbm CO + 3,51 cbm N, + 835 WE (13) 
D. h., bei vollständiger Vergasung von 1 kg Kohlenstoff durch 
Luft zu Kohlenoxyd und Stickstoff werden 835 WE frei, welche zur 
Zersetzung von Wasserdampf ausgenutzt werden können. 
0,536 kg C + 0,803 kg WD + 1840 WE=1cbmH, -+1cbmCO . (14) 
D. h., die Bildung von 1 cbm Wasserstoff aus Wasserdampf, 
welcher durch Kohlenstoff zersetzt wird, erfordert 1840 WE, wenn 
das erzeugte Gasgemisch aus Wasserstoff und Kohlenoxyd bestehen 
soll. 
0,268 kg C + 0,803 kg WD + 870 WE = 1 cbin H, + 0,50 cbm CO, (15) 
D. b., die Bildung von 1 cbm Wasserstoff aus Wasserdampf, 
welcher durch Kohlenstoff zersetzt wird, erfordert 370 WE, wenn das 
erzeugte Gasgemisch aus Wasserstoff und Kohlensäure bestehen soll. 
nter Benutzung der Gl. 13 bis 15 ist die Zahlentafel 1 berechnet. 


Zahlentafel 1. 
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UU 0,100| — 35,5| 2,4 Geh 1145 | 1515: 24 |0,746 0,736 415) 5,27 
11 0,200 — 36,3! 4,8 158,9; 1231 1550 | 92 119 10,461 3,85 | 5,16 
IV 10,294 | — 37,0 7,2 155,81 1814 1584 82 |0,820|0,789| 3,57 | 5,05 
v 0,400, 2,5 33,6. 9,6 154,8| 1272 | 1551 | 112 |0,813|0,772| 3,56 | 5,17 
VI 0,506. 4,9 30,4|11,9)52,8| 1233 1522 | 143 |0,808|0,756| 3,55 | 5,80 
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Die Wirkungsgrade 7, sind unter der Annabine be- “7571 ya | 14 | ir T Tag | 19 : »o | 25 on 
stimmt, daß der Ster Wasserdampf durch die Eigen- p: 12 | 13 1,4 1,5 S | se 16 | 17 | 18 2. ¿20 | 2,5 _30 
wärme des abziehenden Brennguses hergestellt wird t°C 104,24 106,55 :108,72 !110,76 112.70 114,54 (116,29 |117,91 119,57 (126,73 132,0 
oder daß die Erzeugungswärme des Wasserdampfes i, ¡635,29 639,00 639,66 [640,28 640,87 641,43 641,97 [642,43 642,97 :645,15 647,00 
ganz unberücksichtigt bleibt. Bei der Berechnung des y ; 0,697| 0,752 
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0,206} 0,860, 0,914 0,968] 1,021) 1,075 1,128; 1,391, 1,651 
Wirkungsgrades n, ist die Darstellung des Wasser- v 1,433) 1,329; 1,239 1,161; 1,093 1,032 0,978; 0,930; 0,886; 0,718: 0,605 
dampfes durch Dampfkessel mit „eigener Feuerung ` ‚95 | a0 | 45 | an | 55 eo es "on Se 15 S 80 R5 
vorausgesetzt; der angenommene Wirkungsgrad dieser ` H Dei S e O 4 
Kessel- und Feuerungsanlage einschließlich des Kon- toC 138,10 (142,82 '147,09 '150,99 [154,59 [157,94 161,08 [164,03 ‚166,82 ¡169,46 ¡171.98 
densationsverlustes bis zum Eintritt des Dampfes in die j, 648.62 :650,06 651,36 652,55 (653,65 ‚654,66 655,63 [656,53 657,88 658,18 658,95 
Vergasung beträgt 60 v. H. Für die Bestimmung der y 1908 2,163 2,415, 2,667 2,916 3,164, 3,410) 3,656 3,901) 4,144 4,387 
Verbrennungs - Temperatur WE angenommen, daß v | 0,523 0,461) 0,413. 0,374 0,342) 0,315 0,292 Si 0,255) 0,240: 0,227 
1 cbm Gas von 0% mit dem 1,5-fachen der theoretisch | E viel Fe Oe éen CATA | -i sar |aan tain liza 
notwendigen Luftmenge verbrennt, die Temperatur der . P 90 | 95 10,0 e 10,5 | 11,0 11,5 1120 a ld | 14,0 150 
Verbrennungsluft ist ebenfalls mit 0% eingesetzt. Der ¢°C 174,38 176,68 178,89 181,01 183,05 (185.03 1186,99 [188,78 190,57 :194,00 197,24 
Heizwert-Berechnung wurde die Verbrennung des j, 659,69 660,39 661,06 661,71 .662,33 662,93 .663,54 [664,02 664,63 665,69 .666,66 
Wasserstoffs za Dampf von 0% zu Grunde gelegt. y | 4,629 4,870, 5,109) 5,349, 5,589: 5,326; 6,063| 6,300, 6,534, 7,006 7,477 
(Fortsetzung folgt) v 0,215 0,204 A 0,186 0,178 Sul) 0,164| 0,158 a en 0,133 
| | i | 














Uber moderne Wasser- und Dampf-Turbinen. 
Von Ingenieur Paul Hugo Günther in Valladolid.) 
(Mit Abbildungen, Fig. 243—245.) 


Bei überhitztem Dampfe bestimmt man den Wärmeinhalt i,’ an 
Hand der Formel: 
i,’ = i, -+ ep (T’ — T) =i, + 0,48 (T" — T) 


Eine Gleichdruckturbine kann nun nie voll beaufschlagt 
werden, da dies praktisch so kleine Querschnittsdimensionen ergeben 
würde, daß man an eine Ausführung gar nicht denken dürfte; es wird 
daher das erste Rad immer nur für partielle Beaufschlagung aus- 

eführt, die man dann von Rad zu Rad vergrößert, derart, daß das 
etzte Rad (fast immer) voll beaufschlagt ist. Fig. 243. 


(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 
Der Dampfverbrauch pro effektive Pferdekraft und Stunde 
einer mit Auspuff arbeitende Gleichdruckturbine, mit Sattdampf, ergibt | 
sich daher zu (Tab. 10): 
Tabelle 10. 











Gest satel | | ER Die Schaufelwinkel ergeben sich aus den Geschwindigkeitedia- 
Admissionsdruck p, =; 10 | Ij 8 1 6 5| 4 kgiqem rammen ohne weiteres, den man den Eintrittswinkel e für stoßfreien 
theoret.Dampfverbr. S= | 6,87 7,19| 7,60: 8,12 8,91 979114 kg Fintritt durch die Richtung der absoluten Eintrittsgeschwindigkeit c, 





festgelegt hat; einen Stoß auf die Schaufelrückseite hat man unter 
allen Umständen zu vermeiden, damit kein Rückstau eintritt. 
Wie wiederholt erwähnt, wird 
a = 17 -- 20° 


So = 9,7 '10,15,10,7 [11,42 12,57,13,8 16,08 , 
> ='11,1 (11,6412,3 [13,15 14,42'15,85)18,47 —, 
ME | „ = 12,9 113,5 14,3 115,27 16,75:18,40 21,40, 
TE „ = 14,0 14,2 15,5 '16,58 18,20 19,95 23,25, „ 


bei 1 Stufe 
„ 2 Stufen 





| 
Unter gleichen Voraussetzungen aber mit Kondensation arbeitend 

auf p, = 0,15 kg/qem ergibt sich pro effektive Pferdekraft und Stunde 
der Dampfverbrauch der Tabelle 11. 
| 


Tabelle 11. 


10 | 9 TE. 6 hb 4 | kg'qem 
4,19 | 4,30 | 4,41 | 4,58 | 4,78 5,05 5,39! kg 
5,9 |6,06 | 6,2116,46 6,75:7,12 7,60) , 


I 
| 


6,79 6,96 17,15 7,42 7,75 8,19:8,74 , 


p == 

(theoret.) S = 
1 Stufe So = 

2 Stufen EE 














1 





- o, 5 == | 7,86 | 8,09 8,30 8,61 9,00 9,50 10,12 , 
4, » = | 8,55 | 8,77 | 9,00 9,35 9,76 10,3 11,00) , 


Diese Dampfverbrauchszahlen gehen, bei Anwendung überhitzten 
Dampfes noch etwas zurück. 
us Gleichung 16 und 17 lassen sich sowohl die Geschwindig- 
keitsstufenzahl als auch die Umfangsgeschwindigkeit für ein beliebiges 
c berechnen. Aus dem vorstehenden ist e als bekannt anzunehmen, da 








Y 
Fig. 243 u. 244. Z. A.: Über moderne Wasser- und Dampf-Turbinen 


genommen; bezeichnet u die lichte Kanalweite, la die radiale Austritts- 


u länge, und s die Schaufeldicke, so soll sin y = A `P 3 
es zwischen 1 bis 4 schwankt. Nach Gleichung 17 ist: v = Gs cb Y i e j ` d t Ké 
; j i e sein, t gleich Teilung. 
hieraus folgt Tabelle 12 für ¢ = Bei den heutigen Ausführungen hat man s = 1,8 ~- 1,5—2 mm, 
Tabelle 12. t=4-: 6--10 ` 13,5 mm, la = 6 --8-:-269 mm und b— 2 251. 
| , Die Schaufelzahl pro Rad ergibt sich nun zu 
e=| 200 | 400 | 600 , 800 | 1000 | 1200 | misee. „_ Dox S 








A EE GEES 


worin I) den mittleren Raddurchm. in m und t die Teilung bedeuten. 


v= 0,002 | 0,012 | 0,043 | 0,102 | 0,200 | 0,345 
Nach Formel 12 ist der Gesamtaustrittsquerschnitt des Rades 


V p=] 0,045 | 0,1095 | 0,2075 | 0,3195 | 0,4475 | 0,5785 





v = 0,4775, |0,445e, | 0,3960, 0,340, | 0,276, 0,2066,  1Stufe s Cv 

„=. 0,238c, 0,223c, 0,198c, 0,170c, | 0,13x e, , 0,103c, ` 2 Stufen Ze 

„= 0,159e, 0,148e, | 0,132¢, 0,113¢, | 0,092, | 0,069 e, | 3, ars = einer Schaufel 

„= 0,1194c, 0,111, .0,099c, 0,085, | 0,069c, | 0,0515c, 4 , fie a =u- la = (t: siñ y— 8)la 2.222 





Zur Durchführung aller entwickelten Rechnungen bedürfen wir 
jedoch noch der Tabelle 13, aus der sich die folgenden Werte ablesen 
lassen: p == Dampfdruck in kg/gem, t = zugehörige Temperatur in 
Graden C, i, = zu p gehöriger Wärmeinhalt in WE, y = spezifisches 
Dampfgewicht in kg/cbm, v = Dampfvolumen in cbm/kg, T = absolute 
Dampftemperatur = 273 + t. 


Die Schaufelkränze können sowohl aus dem vollen herausgearbeitet 
werden, als auch einzeln hergestellt und dann erst zusammengesetzt 
werden, die Befestigung erfolgt durch Einsetzen in Schwalbenschwaoz- 
nuten, die in das Scheibenrad eingedreht sind; eine Erweiterung g'i- 
stattet es, die Schaufeln einzuführen und aufzureihen. Die Erweite- 
rung füllt man zum Schluß mit einem Paßstücke aus, Nach oben 
Tabelle 13. werden die Schaufeln durch ein warmaufgezogenes 
| | und eventuell noch vernietetes Schrumpfband, abge- 
p 01: 02 | 03 ¡ 04 | 05 : 06 1°07 | 08 | 09 , 10 LI schlossen, — RR 
pe Ee Sn Mer, FRE Enz ale ee | EE Der Radkórper kann ruhig als Scheibe mit konstan- 
t9C 45,58 59,76 68.74 | 75,47 | 80,90 | 85,48 | 89,41 1 93,00 ¡ 96,19 ` 99,09 1101,76 ter Stärke ausgeführt, also aus Blech hergestellt werden. 

i, 620,40 624,73 627,47 629,52 631,17 632,57 633,79 634,67 (635,84 636,72 637,54 Mee SE SC De Mere 
i am : A ne MORE Hao m ay! Aa ug AUSge „ derart ¢ as äußere Scheibenrad zur Aul- 
Zu oer ied Ges Ge ee Ge one o Ge e E nahme der Schaufeln dient, so gibt das Profil, Fig. 244, 1 
v , 16,012 7,5781 5,501, 4,039 3,271 2,754 2,384, 2,099, 1,879 1,701; 1,005 gute Verhältnisse. Darin ist: 





| | 





= 120 = 


(D = 1750 max) 
ri = 0,714 . Ra 
a =0,5 + b 


i = const = 12 mm; 

if = 0,088 - ri; 

ra == 0,286 - Ra; 

In = 0,167 ° Ra; Trs = 0,1175 . Ra 

x= $ß.i b max = 100 mm. 
Vorstehende Verhältniszahlen gelten bis: Dmax = 1,75 m; v max 

== 160 m/sec. 

Für D max = 1100 mm wird (Fig. 244, 2): 


Ra = 550 mm max B = 10-i 
b = 100 mmmax ri = 0,895 - Ra 
a = 0,42 -b r = 0,4625 - Ra 
i = const. = 12 mm Ta = 0,8-d 
if = 2,34 -i 
Ist nun der gesamte Einströmungsquerschnitt F des ersten Lauf- 
rades aus 
F= G-v, 
WI 


berechnet, so findet man den Beaufschlagungsgrad a, wenn bedeutet: 


D = den mittleren Durchmesser, 
l = Schaufellänge, 
a = Eintritts X — 17 —- 20°, 
m = Koeffizient der Verkleinerung des freien Querschnitts infolge 
Schaufeldicke und Bewegung gegen den Leitapparat = 1,5 


zu: 
m-F.1000 1,5 .F. 1000 F Ke 

Sa Dane Ee ET Dal ` 3 

Bei der Befestigung der Scheiben auf der Welle muß darauf ge- 
achtet werden, daß die Scheibe genau zentrisch und ihre Ebene senk- 
recht zur Welle stehe, Luval preßte die Räder 
mittels Schraubenmutter auf einen schlan- 
ken Konus; hat man die Nabe zylindrisch, so 
muß die Welle genau in die Bohrung passen; 


; insti} die Nabenlänge B soll in diesem Falle stets 
IN CS 
S 


größer als der Wellendurchmesser sein. Eine 
einfachere und ebenso solide Führung ist die 
in Fig. 244, 1 dargestellte. Scheiben und Welle 
müssen nun genau une, werden, alle 
zusammengesetzten Teile müssen in so starrer 
Verbindung miteinander sein, daß eine Ver- 
schiebung des totalen Schwerpunktes nicht 
möglich ist. 

Die Welle des Turbinenrades ist nun nicht 
allein auf Verdrehung sondern auch auf Durch- 
biegung zu berechnen. Prof. Stodola gibt in 
seinem Werke über Dampfturbinen interessante 
Ableitungen; die Endformeln können außer 
für Dampfturbinen, sehr wohl auch zur Be- 
rechnung hochtouriger Transmissionswellen dienen. Die Formeln 





` Fig. 245. Z.A.: Dier mo- 
derne Wasser- und Dampf- 
Turbinen. 


lauten: 

einseitig eingespannte Welle: r= Sagen (38) 
beidseitig eingespannte Welle: r= Da en (39) 
E E frei aufliegendeWeller= = ue len (40) 


In den Gleichungen bedeutet: 


n = minutliche Umdrehungszahl, 
l — Entfernung von Lagermitte bis Lagermitte in em, 
d = Wellendurchmesser in em, 


r = Wellenradius = 9 * 

Auf die Konstruktion der Lager der Dampfturbinen ist be- 
sonders Rücksicht zu nehmen, vor allem ist auf gute Warmeabfihrung, 
Schmierung und geringe Flächenpressung zu sehen. Die Lagerflächen 
werden fast durchgängig in Weißmetall ausgeführt. Besonders ist auf 
Kugellager hinzuweisen, die infolge ihrer kurzen Baulänge konstruktiv 
sehr bequem sind. Den Spielraum, bei guter Massenausgleichung, 
zwischen Lager und Welle macht man meist 0,01—0,1 mın, Zur Auf, 
nahıne des seitlichen Schubes wird man bei achsial beaufschlagten 
Turbinen mit horizontaler Welle ein Drucklager anzuwenden haben, 
hierzu eignen sich ganz besonders Kugellager. Ein besonderes Auge 
hat man auch auf die Stopfbüchsenkonstruktion zu richten, ınan muß 
vor allem darauf sehen, daß möglichst wenig Reibungswärme erzeugt 
wird und die erzeugte unter kleinster Temperaturerhohung abgeführt 
wird, ohne die Abdichtung zu beeinträchtigen. 

Das Gehäuse der Turbine, umschließt die Laufräder und dient 
gleichzeitig als Leitschaufelträger, speziell bei Kondensationsturbinen, 
bei welchen Unterdruck im Innern herrscht ist auf hermetischen Ver- 
schluß zu sehen, damit keine Luft eindringt. Die Lage von Leit- und 
Laufschaufeln erfordert eine genaue Zentrierung, sowie eine gute Lagerung 
gegen Längsverschiebungen; auch auf die Wirmedehnunpen die ganz 
beträchtlich werden können ist Obacht zu geben. Die Ausdehnung von 
1 m bei 100° Temperaturunterschied ist ca. 1 mm. Das Gehäuse teilt man 
meist in einer parallelen Ebene zur Achse, jedoch kommt es auch vor, 
daß man das Gehäuse ungeteilt ausführt und dafür die seitlichen Deckel 
abnehmbar macht. Da bei der einstufigen Druckturbine mit mehreren 
Geschwindigkeitsstufen im Innern nie mehr als 1 At Druck herrscht 


80 


gentigt eine Wandstärke von 15-:-16 mm: bei größeren Drücken 
erhä 


t man gute Werte aus 
ð = (0,00086 - p - D) + 15 mm (41) 
hierin ist p= Druck in techn. At; D = Gehäusedurchmesser in mm. 
Zum Schluß haben wir noch der Regulierung Erwähnung zu tun; 
es wird meist bei veränderlicher Kraftabgabe gleichbleibende Umlauf- 
zahl verlangt. In dem Vorentwickelten haben wir gesehen, daß um 
einen móglichst günstigen Wirkungsgrad zu erhalten die Umfangs- 
geschwindigkeit und die absolute Dampfeintrittsgeschwindigkeit in einem 
ganz bestimmten Verhältnisse stehen müssen, da nun unsere Aufgabe 
fordert, daß die Umfangsgeschwindigkeit sich nicht ändere, muß also 
auch c, unverändert bleiben, wir müssen also die Beaufschlagung 
ändern d. h. bei geringerer Kraft Düsen absperren, bei zunehmender 
Kraft Düsen öffnen. Man könnte auch den zuströmenden Dampf drosseln, 
dadurch wird aber nicht allein eine Kraftänderung bewirkt, sondern es 
tritt auch eine Anderung des Dampfzustandes in der Turbine ein, durch 
die Veränderung der Dampfgeschwindigkeit ändert sich bei konstant 
zu erhaltenden v der Wert v:c, und der Wirkungsgrad sinkt. Oben 
hatten wir für v:c,, bei den verschiedenen Geschwindigkeitsstufen, 
folgende maximale Werte gefunden: 


Tabelle 14. 


Stufenzahl e 1 2 3 4 
vie, 0,537 0,27 0,16 0,12 
Vmax = 0,537 c, Däi e 0,16c, 0,12¢, 


Unsere mechanische Konstruktionen erfordern nun aber, daß die 
tatsächlich ausführbare Umfangsgeschwindigkeit um */, + *), geringer 
ist als die günstigste also 

v praktisch = ~ 0,876 ce, 0,198c, 0,123c, 0,096 c, 
=m 04c, 0,2 c, 0,125c, O,le, 
hieraus geht hervor, daß wir schon stark drosseln dürfen ehe der 
Wirkungsgrad derart beeinflußt wird, daß er erheblich sinkt. Es sind 
also bei einer Fabrikturbine beide Regulierungen ausführfähig, die 
letztere von beiden ist die einfachere und billigere. 

In den date N ist in Fig. 243 gezeigt worden, daß la `> le 
ist, bei der einstufigen Druckturbine mit 1-:-3 Geschwindigkeitsstufen, 
herrscht nun im Ganzen kaum der gleiche Druck und findet man viel- 
fach die in Fig. 245 angedeutete einfache Bauart. Darin ist: 

X ð =8 :-10% b, =b— 1,5 mm; o—0,5-:-1 mm; 
,=1-+b,-tga und =l + 0,176 (b — 1,5 mm) 

In dem Nachstehenden sind für Leistungen von 10 bis 300 effektive 
Pferdestärken die hauptsächlichsten Werte in Tabellenform wiederge- 
geben und zwar durchweg für einen mittleren Raddurchmesser D=1m 
und für die in Fabrikbetrieben meist üblichen Spannungen von 


10 :-5 techn. At (kgiqem) Anfangsdruck, für Sattdampf einmal als 
ondensationsturbine mit 0,15 = p, 
(Fortsetzung folgt.) 


Auspuff und zum anderen als 


Enddruck. 





Ein neuer Wasserabscheider. 
(Mit Abbildung, Fig. 246.) 
Nachdruck verboten. 


Während die in Deutschland eingeführten Wasserabscheider 
für Dampfleitungen sich mit weuigen Ausnahmen durch große kon- 
struktive Einfachheit und durch 
die Verwendung von Gußeisen als 
Material für Körper und die wich- 
tigeren Konstruktionsteile kenn- 
zeichnen, benutzt man in Amerika | a 
gern auch geschmiedete. Einen g EE, 
solchen zeigt Fig. 246 im Vertikal- 
schnitt. 

Der von der Charles B. 
RisleyApplianceCompany 
in Princeton (Ind.) gebaute 
Wasserabscheider besteht aus 
einem genieteten Blechgefäß mit 
gewölbteın Deckel und ceben- 
solchem Boden, sowie den in dieses 
eingebauten Abscheideeinrichtun- 
gen; diese bestehen in einem 
Metallsieb c und der Glocke b. 

Der zu entwässernde Kessel- 
dampf tritt durch den Deckel- 
stutzen a, also von oben, in senk- 
recht nach abwärts gerichtetem 
Strome in den Apparat ein und 
trifft zunächst auf das Sieb c. 
Dieses lenkt den Strom fächer- 
fórmig nach den Seiten ab und 
entzieht ibm dabei einen Teil des 
mitgeführten Wassers, indem die- 
ses an den Maschen des Siebes 
hängen bleibt. Das abgefangene Wasser tropft ab und fließt durch 
einige au dem das Sieb nach unten abschließenden Oberteil der Glocke b 
angeschlossene Tropfrohre d in den unteren Teil des Gehäuses, wo 
es sich ansammelt. 





Fig. 246. Z. A.: Ein neuer Wasserahscheider. 


Der immer noch wasserhaltige Dampf aber füllt das Gehäuse an 
und muß, wenn er in das Ableitungsrohr f gelangen will, einen in die 
Glocke b eingebauten Kegel übersteigen. Dabei wird er in seiner 
Bewegung mehrfach abgelenkt, wobei sich das ihm noch anhaftende 
Wasser ebenfalls abscheidet. 

Die mehrmalige Ablenkung des Dampfstromes, auf der ja bekannt- 
lich auch die bei uns üblichen Abscheidesysteme basieren, im Verein 
mit dem Sieb sichern nach „Iron Age“ eine gute Reinigung des Dampfes. 

Das ausgeschiedene Wasser wird vom Boden ds (sefüßes durch 
einen Kondenstopf ununterbrochen oder zeitweilig ausgeblasen. Der 
Sicherheit halber ist jedoch noch ein Wasserstandsanzeiger h vorge- 
seben, an dem man den Stand des Wassers im Abscheider jederzeit 
erkennen kann. 

Interessant ist übrigens auch die Bemerkung, die „Iron Age“ über 
die Prüfung eines derartigen Abscheiders macht. Nach genannter 
Zeitschrift wurde nämlich soviel Wasser in den Separator unmittelbar 
gepumpt, als zur Speisung des Kessels erforderlich gewesen sein würde, 
ohne daß davon etwas in das Leitungsrohr zur angehängten Betriebs- 
maschine gelangt wäre. Der Abscheider hatte alles rechtzeitig abge- 
fangen. Versuchsort war das Elektrizitätswerk in Owensville, Ind. 





Ein neuer Sicherheits-Wasserstandsanzeiger. 
(Mit Abbildung, Fig. 247.) 
Nachdruck verboten. 


Im Anschluß an die Beschreibung des Dampfkessel-Abblase- 
hahnes mit selbsttätiger Anwärmung und Reinigung des Gehäuses, 
sowie Kükens der Firma C. A. Callm in Halle a S. geben wir heute 
einen von derselben Firma kürzlich zum Patent angemeldeten Wasser- 
standsanzeiger. Dieser gehört der Gruppe der „Sicherheits-Wasser- 
standsapparate* an, d. h. er ist so 
eingerichtet, daß im Augenblick des 
Glasbruches der Wasserstandsan- 
‚zeiger sich vom Dampfkessel 
‚selbsttätig absperrt, so daß kein 
! Wasser aus dem Kessel ausströmen 
- und die Heizer verbrühen kann. 

Der Wasserstandsanzeiger ent- 
spricht demnach den Anforderungen, 
welche das zu Anfang des Jahres 1910 
in Kraft tretende neue Reichs-Kes- 
selgesetz stellt; seine Abmessungen 
sind derartige, daß er für Kesseldrücke 
bis 15 kg/qem zu brauchen ist. 

Wie Fig. 247 erkennen läßt ist der 
Wasserstandsanzeiger mit Hähnen aus- 
gerüstet, die mit Anwärmkammern der 
schon im Artikel über den Abblase- 
hahn in Heft 15 erwähnten Art ver- 
sehen sind. Auch tritt anstelle des 
bei dem normalen Wasserstandsanzeiger 
gebräuchlichen Ablaßhahnes ein ein- 
facher Stutzen. Die Küken sind selbst- 
dichtend und halten demnach selbst 
bei sehr hohem Druck noch dicht. 
Ebenso sichert die Eigenart der Hahn- 
konstruktion (vgl. Fig. 236 und 237 in 
Heft 15), bei der tatsächlich von einer 
gleichmäßigen Erwärmung von Hahn- 
gehäuse und Küken gesprochen werden 
darf, die leichte Beweglichkeit des 
letzteren. | 

Im weiteren ist der untere Hahn- 
' kopf so eingerichtet, daß bei abge- 
sperrtem Wasserstand nie Wasser im 
© Glase stehen bleiben kann, ein Ubel- 
stand den man beim normalen Wasser- 


E 
j en standsanzeiger bekanntlich dadurch be- 





seitigt, daß man beim Abstellen den 
Ablaßhahn öffnet, um so das Wasser 
zum Ausfließen zu bringen. Ist aber 
das Glas während der Ruhepausen wasserfrei, so kann sich in ihm 
weder Kesselstein noch Schlamm aus dem Wasser absetzen und das 
(las (daneben aber auch den unteren Hahnkopf) verunreinigen. 

Daß das Glas, wie jedes andere ohne Druck angewärmt werden 
kann versteht sich von selbst; man braucht auch bei ihm den Dampf- 
hahn nur ein wenig zu öffnen und so etwas Dampf in das Glas ein- 
zuleiten. Der Dampf erwärmt das Glas und fließt durch den unteren 
Hahnkopf ins Freie; dieser wiederum hat Selbstschluß und sperrt 
bei Glasbruch den Wasserraum des Kessels vom Glas ab. Die Abschluß- 
einrichtung besteht in einem lose aufgehängten Kegel e, der so an- 
geordnet ist, daß er bei jedesmaligen Abblasen mechanisch mit ge- 
reinigt wird. Eine gleiche von der Tätigkeit des Heizers ebenfalls unab- 
hängige Reinigung erfahren auch alle anderen Teile des Wasserstandes. 

Die Bedienung gestaltet sich infolge Wegfall des dritten Hahnes 
verhältnismäßig einfach. Es genügt um mit Dampf und Wasser gleich- 
zeitig auszublasen eine Vierteldrehung nur des unteren Hahnkükens. 
Dieses öffnet damit die Wege für Dampf und Wasser. Irrtümer seitens 
des Heizers bei der Bedienung des Wasserstandsanzeigers sind eben- 
falls ausgeschlossen, es müßte denn sein, dieser übersähe die außen auf 
«den Schildern der Küken angebrachten Hinweise. 


Fig. 247. Z. A.: Ein neuer Sicher- 
heits - Wasserstandsanzeiger. 
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Fig. 248. Z. A.: Dampfkessel-Schlammabblaseventil „Vesuv“. 





Fig. 219. Z. A.: Dampfkessel-Schlammabblaseventil 


Dampfkessel-Schlammabblaseventil „Vesuv”. 

Bei der teilweisen Enthärtung des Speisewassers im Dampfkessel 
wasser suspendierten Stoffe, die mangels ungenügender Abklärung aus 
zirkulation stören und den Kessel bekanntlich aufs äußerste gefährden. 

Um diese 
den Schlamm | 
möglichst oft, > | -| => 
sen werden. 
nicht genügend > 
wendet da ein, 
heblicher Wiir- 

Einwurf ist 

konzentrierte gg 

erheblich größere Wiirmezufuhr zur Verdampfung brauchen als solche 
ständlich und lästig ist und ihre Sicherheit zu wünschen übrig läßt. 
Undichtheiten ausgesetzt. Auch muß bei jedem Abblasen die Abdeck- 
abblaseventil ,Vesuv* abhelfen, das von Ingenieur Chr. Hüls- 
Abdeckplatte, abzuneh- 

nahezu mühelos mittels 

den Dampfdruck. Un- 

darfsfalle kann man durch 

Ventilsitz einschleifen, wo- 

werden. Die Wirkung die- 

da infolge des ea An- 

lung des Wassers im unte- 

der Kesselschlamm auf- », Vesuv“. 

auch nach kurzem Offnen noch an, wodurch sich der Schlamm immer 
dreimaliges Abblasen pro Tag. 

Das Abblaseventil „Vesuv“ kann, wenn es die Form von Fig. 249 hat, 


(Mit Abbildungen, Fig. 248 u. 249.) 
scheiden sieh Salze ab, die bei der fortwiihrenden Verdampfung sich 
dem un mit in den Kessel gelangen, die schädlichen Schlamm- 
Das konzentrierte Kesselwasser führt ein Ausschwitzen von Armaturen 
Mißstände zu 
zu entfernen, 
wenn auch nur | 
Dieser Maß- | 
Beachtung ge- abnehmbar. // N 
H 

daß beim Ab- 
meverlust ent- 
aber nicht 
K essel wasser- 
in normaler Zusammensetzung. Oft unterbleibt das Abblasen auch, 
Die Küken brennen leicht fest, die Verpackung läßt sich schwierig 
platte entfernt werden, um den Hahn öffnen zu können. 
meyer in Düsseldorf herrührt. Dieses Ventil ist vom Heizer- 
men. Das Öffnen erfolgt 
Hebels, «der Schluß ge- 
dichtheiten kommen an 
Drehen eines Handrades 
bei eingeklemmte Kessel- 
ses Ventiles ist intensiver 
hebens bei hohem Dampf- 
ren Teile des Kessels ver- 
gerührt und strudelartig 
wieder um den Ablauf sammelt. 

Da das Ventil nur ganz kurz geöffnet zu werden braucht, ent- 
in die Ablaßrohrleitung eingebaut, aber auch wenn es nach Fig. 245 


Nachdruck verboten. 
mehr und mehr anreichern. Im Verein mit ihnen bilden die im Speise- 
ablagerungen, die leicht festbrennen, die unbedingt nötige Wasser- 
und Ventilen herbei und verursacht Anfressungen an Heizflächen. 
vermeiden und 
soll der Kessel 
kurz, abgebla- 
nahme wird of Der Hebel ist f 
schenkt. Man — 1 
blasen ein er- 
stehe. Dieser 
stichhaltig, da ql = 
lösungen eine 
weil die Bedienung der gewöhnlich vorhandenen Kükenhähne um- 
instand halten und der Heizer ist Verbrühungen bei plötzlich eintretenden 

Diesen Mißständen soll das in Fig. 249 dargestellte Schlamm- 
stande aus bequem zu bedienen, ohne daß es erforderlich wäre, die 
bei jedem Dampfdruck 
schieht automatisch durch 
sich selten vor. Im Be- 
den Ventilkegel auf dem 
steinstücke mit zerrieben 
als die eines Abblasehahnes, 
druck eine starke Wirbe- 
anlaßt wird. Dadurch wird 
durch die Ablaßleitung gezogen. Die Wirkung des Strudels dauert 

Je nach der Beschaffenheit des Speisewassers genügt ein ein- bis 
steht auch kein erheblicher Wärmeverlust. 
ausgebildet ist direkt an den Kesselstutzen angeschlossen werden. 





Der praktische Maschinen Konstrukteur. 


42. Jahrgang. Nr. 17. 


Begründet von W. H. Uhland, 


19. August 1909. 





Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder 
ohne Quellenangabe ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 





Eine selbsttätige Langloch-Fräsmaschine mit sechs 
Spindeln. 


(Mit Abbildungen, Fig. 250 u. 251.) 

Nachdruck verboten. 
Vielfach stellt man die Keillöcher in def Zugstangen, Ver- 
bindungsmuffen und Zughaken der Eisenbahnwaggons noch 
in primitivster Weise dadurch her, daß man fünf, 10 mm breite, Löcher 
nebeneinander bohrt und dann das zwischen den Löchern stehen ge- 
bliebene Material mit Hilfe von Meisel und Feile von Hand wegarbeitet. 
Dieses Verfahren hat einerseits den Nachteil, daß im Eisen durch das 
Aushauen und hindurchtreiben flacher Keile Spannungen entstehen und 
daß weiter die Löcher selbst nicht sauber ausfallen. Dazu kommt 
anderseits daß für 
die Arbeit ver- 
hältnismäßig hohe 
Kosten aufzuwen- 
den sind. Infolge- 
dessen wendetman 
sich mehr und 
ınehr der Maschi- 
nenarbeit zu und 
es finden sich 
schon in einigen 
Eisenbahnwerk- 
stätten für diese 
Arbeiten Lang- 
loch - Fräsmaschi- 
nen. Diese sind je- 
doch durchgängig 
so eingerichtet, 
daß, wenn die 
Maschine norma- 
ler Bauart ist, nur 
ein halbes oder 
wenn sie zwei- 
spindlig ist, ein 

durchgehendes 
Keilloch auf ein- 
mal hergestellt 
werden kann. Daß 
aber selbst eine 
derartige „ver- 

vollkommnete* 
Arbeitsweise noch 
verhältnismäßig 
hohe Bedienungs- 
kosten verursacht 
ist klar und nicht 

verwunderlich 
sollte es infolge- 
dessen erscheinen, 
wenn der Versuch 
emacht wurde, 
durch die in Fig. 
250 in der Gesamt- 
ansicht wiederge- 
gebene selbst- 
tätige Lang- 

loch-Fräs- 
maschine hierin 

eine Anderung 


llafhinenfabrik 


Grunbers 
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Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 








konische Räder n, Welle n, und die Stirnräder o und p von einer der 
Fräserspindeln angetrieben wird. Das große Rad o sitzt lose auf der 
Welle n, und wird auf dieser, nach richtigem Aufspannen und Ein- 
stellen der Supporte f und g mittels der Flügelmutter r festgeschraubt. 

Der Antrieb der Fräserspindeln e erfolgt mit 400 Umläufen in 
der Minute über zwei unter der Maschine angeordneten Vorgelege A 
und B, von einem Vorgelege C der Transmission aus, durch Riemen 
auf die Scheiben e,. 

Die Fräserspindeln e aus Stahl sind gehärtet, laufen in gehärteten 
ager pense? der Supporte f und g und sind mit den y pri s 
drehbar verbunden; auf diesen sitzen Ringe t mit zwei nach Art einer 
Klauenkupplung steil ansteigenden Flächen. Die inneren Stirnflächen 
der Lageraugen u für die Vorschubspindeln s sind ebenfalls mit zwei 
schrägen Flächen versehen, gegen welche sich die der Ringe t legen 
und beim Drehen 
der Spindeln s 
durch ein auto- 
matisches Schalt- 
ës v den 

orschub bewir- 
ken. 

Die Schalträder 
v zeigen eine Ska- 
la, nach der die er- 
forderliche Loch- 
tiefe eingestellt 
wird. Nach In- 
gangsetzung der 
Maschine u. nach- 
dem daß große 
Stirnrad o March 
die Flügelmutter 
r festgeschraubt 
ist, bewegen sich 
die Supporte f und 
g hin und her. 

Am Tisch h an- 
gebrachte Arme 2 
tragen ein Ge- 
stänge 3 mit ver- 
stellbaren An- 
schlagstäben 4. 
Beim Hingehen 
der Supporte fund 
g legen sich die 
chaltstangen w 
gegen die Stäbe 4 
und werden an- 
gehoben. Da die 
Schalträder v ge- 
en willkürliches 
ückwärtsdrehen 
durch die Klinke 
z gesichert sind, 
greift die Schalt- 
klinke v, der Stan- 
ge w im Schalt- 
rad v weiter. Beim 
Hergehen der 
Supporte werden 
die Stangen w von 
den Stäben 4 frei 
und verursachen 


herbeizuführen. Fig. 250. Z. A.: Eine selbsttätige Langloch-Fräsmaschine mit sechs Spindeln. durch die Ge- 
Diese nach Patent wichtsbelastung 
Wendt gebaute Maschine ist so konstruiert, daß entweder alle drei | den Vorschub und gleichbleibenden Druck der Fräser auf das Material. 


Keillöcher der mittleren Zugstange mit den Muffen durch sechs | 


Fräser auf einmal selbsttätig SEH A werden, oder die Keil- 
löcher in zwei Zughaken durch vier Fräser. Dadurch ist 
naturgemäß eine merkbare Verminderung der Antriebskosten erreicht! 

Die Einrichtung der von Gebrüder Sucker in Grünberg 
(Schl.) gebauten Maschine ist aus Fig. 251 ersichtlich und versteht 
sich am besten an Hand der Arbeitsweise. Diese aber ist nach- 
stehende: 

Die mit Keillöchern zu versehenden mittleren Zugstangenteile a, 
Fig. 251, mit aufgesteckten Muffen b bzw. Zughaken c werden mittels 
einer Spannyorrichtung d dig dá letztere ist so eingerichtet, daß die 
Mittelachse der aufgespannten Zugstangenteile sich in gleicher Höhe 
mit der Achse der Fräser befindet. 

Die die Fräserspindel e tragenden Supporte f und g werden auf dem 
Bett h durch, mit einer Kurbalscheis i verbundene, Stangen k hin- und 
hergeschoben. Die Einstellung der erforderlichen Keillochlänge erfolgt 
an der Kurbelscheibe i, welehe durch Schnecke 1, Schneckenrad m, 





Je weiter die mit Flügelschrauben 5 versehenen Gewichte w, nach den 
Enden der Stangen w ee werden, um so größer wird der Druck. 

Ist die eingestellte Lochtiefe erreicht, so überschreiten sich die 
höchsten Stellen der ansteigenden Flächen an t und u und nun ziehen 
die auf den Spindeln s zwischen den Lagern u und den Schalträdern v 
sitzenden Spiralfedern s, die Fräser aus den Keillöchern zurück. Um 
ein Wiedervorschreiten der Fräser zu verhüten, ist an den Schalt- 
rädern v eine Lücke vorhanden, welche die Schaltklinke nicht weiter 
eingreifen läßt. 

Die verhältnismäßig einfachen Fräser bestehen aus Vierkantstahl 
mit gebrochenen Kanten und sind an einem Ende mit zwei angefeilten 
Schnittflächen versehen. Eine Olpumpe 7, besorgt die ununterbrochene 
Schmierung derselben. Das abfließende Ol wird aufgefangen. 

Das vorstehend erläuterte Arbeitsverfahren läßt erkennen, daß 
die Maschine nachstehende praktisch wertvollen Eigenschaften hat: 
Infolge der sechs Spindeln ist ein rationelles Arbeiten gewährleistet, 
indem die drei Keillócher an der Zugstange mit aufgesteckten Muffen 


— 


auf einmal sauber hergestellt werden, womit eine merkbare Erspar- 
nis an Zeit und Arbeitslohn verbunden ist. Weiter faßt die Auf- 
spannvorrichtung die zu früsenden Zugstangen stets in der richtigen 
Lage, so daß die von beiden Seiten arbeitenden Fräser stets Löcher 
ohne Ansatz in der Mitte herstellen. Des Ferneren arbeitet die Maschine 
selbsttätig, derart, daß der an ihr stationierte Arbeiter zugleich mit 
anderen Arbeiten beschäftigt werden kann. Endlich bedarf die Maschine 


keiner ununterbrochenen Beaufsichtigung, auch sind die Fräser einfach, 
erstellen. 


und lassen sich aus Vierkantstahl 


Desgl. funktioniert die 
Vorschubvorrichtung sicher. 
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Kollergang mit unterem Antrieb. (Fig. 1—17.) 


Der Kollergang arbeitet mit zwei Läufern oder Kollersteinen, welche 
einen Durchmesser von 1,6 m und eine Breite von 0,4 m haben, 
während der Bodenstein einen Durchmesser von 1,8 m und eine Breite 
von 0,35 m besitzt. Der Bodenstein ist aus Granit und die Läufer aus 
Lava hergestellt. Der Antrieb des Kollergangs erfolgt von unten 
mittels Riemen von den Scheiben a aus, und wird durch konische Räder 
auf die stehende Welle b, unter Übersetzung ins langsame, übertragen, 
derart daß der Kollergang etwa 7 bis 8 Umdrehungen in der Minute macht. 
Die Lagerung der stehenden Welle wird durch ein Spurlager und ein 
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Fig. 261. Z. A.: Eine selbsttätige Langloch-Frásmaschine mit sechs Spindeln. 


Kollergang und Doppelwalzenwerk für Rohkaolin. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 36.) 


Nachdruck verboten. 


Von den auf Tafel 36 in der Zusammenstellung und den wichtigeren 
Einzelheiten wiedergegebenen und von Ingenieur Max Otto in Fischen- 
dorf bei Leisnig herrihrenden Maschinen aus dem Gebiete der In- 
dustrie der Steine und Erden dient die Fig. 1—17 zum Zerkleinern von 
Ton und ähnlichen erdigen Materialien, während die in Fig. 18—30 
gezeichneten zum Mahlen von Rohkaolin bestimmt ist. Kaolin mit 
dem Zeichen H, Al, Si, O, ist bekanntlich Porzellanerde, also weißer 
Ton, welcher sich als sehr weich, mild und zerreibbar, im feuchten 
Zustande fettig erscheinend und mit Wasser ee sehr plastisch 
erweist. Alles Eigenschaften über die sich der Konstrukteur klar sein 
muß, wenn sein Konstruktionsobjekt seinen Zweck erfüllen soll. 


Halslager gebildet, von denen das letztere direkt am Bodenstein be- 
festigt ist. In dem Gehäuse des Halslagers befinden sich drei keilförmige 
Bockholzklötze (vgl. Fig. 11—14), die durch gußeiserne Keile mittels 
Stellschrauben beliebig an die Welle angepreßt werden können. 

Im Übrigen ist der Kollergang noch mit drei Schleppen oder Schabern 
versehen und zwar mit zwei Einhol- und einer Auswurfschleppe, die 
ersteren haben dafür zu sorgen, daß genügend Mahlgut unter die Steine 
kommt, während die letztere das Auswerfen des Mahigutes besorgt. 
Beim Entleeren des Kollerganges wird die Auswurfschleppe mittels des 
Handgriffes f so eingestellt, daß daß Mahlgut durch die am Boden der 
Schüssel e befindliche mit einem Schieber versehene Offnung fällt. 


Il. 
Doppel-Walzenwerk für Rohkaolin. (Fig. 18—30.) 


Bei diesem Walzwerk wird das Material, Rohkaolin, in den über 
dem oberen Walzenpaar e d angeordneten Einwurftricher f aufgegeben ; 





es wird dann von den beiden oberen Walzen d e vorgewalzt und hier- 
auf von den unteren b c fertig gewalzt. Von den oberen und unteren 
Walzen ist je eine verstellbar (vgl. Fig. 25) in Schiebelager gebettet, 
die der Beschaffenheit des Materials entsprechend, mit Hilfe von 
Schrauben ee werden. Die Walzen, die aus Coquillenguß (Hart- 
Bun) hergestellt sind, müssen stets rein gehalten werden, weshalb unter- 

alb jeder Walze ein Schaber angebracht ist. Ebenso müssen die 
oberen Walzen beim doppelten Walzwerk langsamer laufen als die 
unteren, zu welchem Zwecke die Räder des Vorgeleges entsprechend 
zu wählen sind. 
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Neuere Fredenhagensche Faß- und Sack-Elevatoren. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 37 und Abbildungen, Fig. 252 u. 253.) 


Nachdruck verboten. 


Wie so viele andere maschinelle Einrichtungen haben auch die 
Elevatoren im Laufe der letzten Jahre wesentliche Veränderungen 
erfahren. Die Ursache dafür ist einerseits in der Einführung der sog. 
amerikanischen 'Transportketten und weiter in der immer größeren 
Verbreitung derartiger Transporteinrichtungen zu suchen. Speziell zum 
Transport von Siicken, Fiissern und ähnlichen Gegenständen findet 
der Kettenelevator mehr und mehr Verwendung. Einige interessante 
Ausführungsbeispiele geben die 
Zeichnungen auf Tafel 37, eben- 
so stellen die Fig. 252 und 253 
Einzelheiten aus verschiedenen 
von der Firma Wilbelm Fre- 
denhagen in Offenbach aM. 
ausgefúhrten Anlagen dar, u. a. 
gibt Fig. 252 eine in einer Fabrik 
in Hóchst a/M installierte Sack- 
Transportanlage im Gesamtbild, sian mh 3 < 
Fig. 253 die Abwurfstation einer |$ a E i h 
in einer großen holländischen | 
Brauerei angelegten Faß-Trans- 
portanlage. 

Die verschiedenen Abbil- 
dungen bezl. Zeichnungen ver- 
anschaulichen nun gleichzeitig 
Elevatoren der verschiedenartig- 
sten Bauart; so ist der Elevator 
Fig. 252 ein im Winkel ar- 
beitender, desgl. der, dessen 
Ende in Fig. 253 wiedergegeben 
ist, während der in Fig. 1 u. 15 
auf Tafel 37 wiedergegebene 
senkrecht arbeitet und die 
übrigen auf der Tafel Schräg- 
triebe vorstellen. 

Im Prinzip sind sämtliche 
Elevatoren einander gleich. Stets 
haben wir es mit eivem sogen. 
Kettenelevator zu tun, bei dem 
zwei Transportketten über 
ebensoviele Achsen E bezl. b) 
geleitet sind. Dabei führen sich 
die Ketten auf den entsprechend 
dimensioniertenKettenrädern. 
Die untere Achse h ist stets 
verstellbar, d. h. sie ruht 
mit quadratischen oder recht- 
eckigen Lagern in Kulissen und 
die Lager selbst können mit 
Hilfe von Schraubspindeln in ` 
den Kulissen verschoben werden. 
Dadurch hat man die Möglichkeit, die Spannung der Ketten innerhalb 
gewisser Grenzen zu ändern, d. h. die Kette selbst dauernd gespannt 
zu halten. Die obere Achse b, dagegen ist fest gelagert und 
trägt auf dem einen Ende das Antriebsstirnrad, dessen Zähne 
mit demjenigen eines zweiten Stirnrades auf einer Antriebswelle b im 
Eingriff sich befinden. Diese zweite Welle b wird je nach Antriebs- 
art durch Riemen oder Elektromotor angetrieben. 

Dort wo der Elevator als vollständig selbständiges Konstruktions- 
objekt auftritt, ist die Welle unmittelbar in dem Gehäuse des Elevators 
selbst gelagert. Erscheint aber der Elevator als Teil einer Gesamt- 
anlage, so findet man vielfach die Ausführungsweise, wie sie Fig. 6 
und 7 bezw. 16 und 17 der Tafel zeigen, d. h. die Achse b, ruht ledig- 
lich in dem Gerüst des Elevators; von der Achse b dagegen ist nur 
das eine Endlager an das Gerüst angeschlossen, das andere Endlager 
dagegen ruht auf irgend einer benachbarten Konstruktion. Evtl. tritt 
auch das in Fig. 7 angedeutete Außenlager auf, wenn beispielsweise 
die Welle b durch eine benachbarte Mauer nach außen geführt 
werden muß. 

Erscheint es erwünscht, daß der Elevator mit mehrfacher Ge- 
schwindigkeit arbeitet, so wird die Frage des Antriebes evtl. nach 
Fig. 16 und 17 gelöst, d. h. auf der Welle b sitzt dann ein Schnecken- 
rad und dieses erhält seinen Antrieb von einer Schnecke auf der 
Achse b,. Die Achse b, wiederum trägt eine mehrstufige Riemenscheibe, 
deren Stufenzahl sich nach den gewünschten Geschwindigkeiten richtet. 

Die Ausführung der Ausrückungen erfolgt seitens der Firma 
Fredenhagen wenn Riemenantrieb vorhanden ist, gewöhnlich in der 
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aus Fig. 7 der Tafel ersichtlichen Weise; d. h. in Höhe des Maschinisten- 
standes ist ein Wiukelhebel angeordnet, dessen kürzerer Arm gewöhnlich 
zu einem Handgriff ausgebildet ist, während an den längeren die Aus- 
rückerstange angeschlossen ist. Diese findet ihren Halt in einer doppelten 
Führung, die, wenn sie direkt in die Mauer des Elevatorstäuders ein- 
gebaut wird, die in Fig. 7 angedeutete Form besitzt. Weiter trägt die 
Stange die üblichen verstellbaren Riemenführer. 

ie Ketten tragen, wenn es sich um Sacktransporteure handelt, und 
der Elevator senkrecht fördert, schaukelnde Schalen (vgl. auch Fig. 252), 
wenn es sich um Schrägtransporte handelt, die aus Fig. 6 und 16 der 
Tafel ersichtlichen Stühle C,- Es sind das aus Blech und Profileisen 
ausgeführte Tragen, die mit Rädern auf zwei Führungsschienen f 
laufen, wodurch jedem Durchsenken der Kette vorgebeugt wird. Während 
aber die Führungsschienen f auf der oberen Seite des Sr re tea A 
fast genau in der Achse der Kette sich befinden, sind sie auf der 
Unterseite um soviel tiefer angeordnet, als der Rollendurchmesser 
beträgt. Daraus geht hervor, daß bei diesen Elevatoren auch der 
rücklaufende Trum der Kette nicht nach unten durchhängt. 
_ Der in Fig. 1 und 15 der Tafel gezeichnete Sack-Aufzug arbeitet 
mit einem Motor, dessen Achse 1400 Touren macht und von dem aus 
eine Riemenscheibe von 200 mm Durchmesser die Bewegung auf eine 
Riemenscheibe von 720 mm Durchmesser auf der Vorgelegewelle über- 
Tee Ein Schneckenrad und ein Zahnräderpaar vermitteln den Antrieb 

er Kette. 
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Fig. 252. Z. A.: Neuere Fredenhagensche Faß- und Sack-Elevaloren. 


Da der Elevator hier die Form eines geschlossenen Aufzuges besitzt 
und dadurch mehrere Etagen hindurchgeht, so machte sich die An- 
ordnung von sog. Sicherheitstüren bezl. Verschlüssen erforderlich. 
Diese sind in der Weise eingerichtet, daß nur die Tür derjenigen Etage 
aufgeht, nach welcher der Elevator gerade arbeiten soll. In der 
Zeichnung ist es die in der dritten Etage. Der auf der rechten Seite in 

ehobener Stellung gezeichnete Gewichtshebel d deutet an, daß dort 

der Elevator Säcke abwerfen soll. Der auf der linken Seite in der 
zweiten Etage senkrecht stehend gezeichnete Hebel deutet an, daß 
von da aus Säcke in den Elevator aufgegeben werden können. 

Die Fördergeschwindigkeit des skizzierten Elevators ist zu v=0,18 m 
in der Sekunde angenommen. 

Im Anschluß an das Vorstehende sei noch erwähnt, daß die ge- 
zeichneten Elevatoren sich speziell für den Gebrauch in Brauereien 
und Mühlen eignen und bis zu 50 m Achsenentfernung ausgeführt 
wurden. Daneben aber baut Fredenhagen noch Elevatoren, welche 
so eingerichtet sind, daß sie Fässer und Säcke aufwärts befördern 
und in jeder Etage wieder abgeben, während andere von jeder Etage 
aufgenommen und nach jeder beliebigen Etage gefördert werden 
können. Sie werden als selbsttätige Faß- und Sackeleva- 
toren mit Vorwärts- und Rückwärtsförderung be- 
zeichnet. 

Eine Faßtransportanlage, deren Abgabestation Fig. 253 wiedergibt, 
dient zur Beförderung der Fässer von der Faßweiche nach dem Füll- 
raum. Die Leistung ist 300 Faß in der Stunde die jedoch durch 
erhöhen der Geschwindigkeit bis auf ca, 500 Faß in der Stunde ge- 
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steigert werden kann. Der horizontale Teil des Transportweges führt 
über Dächer und deshalb mußte die Strecke freitragend überbaut werden. 
Fig. 253 zeigt die selbsttätige Faßabgabestation. Die Fässer werden, 
wie man sieht, von dem Transporteur auf eine schräge Ebene ab- 
gelassen und rollen von da auf eisernen Schienen weiter. Links an 
dem Gerüst der Abgabestation sitzt das antreibende Vorgelege und 
links oben auf dem Gerüst der den Elevator betätigende Elektromotor, 
dessen Anlasser rechts hinter der Treppe an der Wand montiert ist. 
Die ganze Anlage bedarf nur 2 PS. 


Über den Einfluß des Wasserdampfes und des 
Strahlungsverlustes der Vergasungszone auf die Ver- 


gasung fester Brennstoffe im Gaserzeuger. 


Von Jul. Voigt. 
(Mit Abbildung, Fig. 254.) 
(Fortsetzung.) Nachdruck verboten, 
Die Zahlenreihe I der Tafel ergibt sich, wenn die Vergasung des 
Kohlenstoffs nach Gl. 13 ohne Dampfeinführung erfolgt. Die Zahlen- 
reihe IV ist in der nachstehenden Weise unter der Voraussetzung be- 





Fig. 253. Z. A.: Neuere Fredenhagensche Faß- und Sack-Elevatoren. 


rechnet, daß die gesamte freie Wärme nach Gl. 13 zur Dampfzersetzung 


nach Gl. 14 ausgenutzt wird. 
Es entstehen 


eer . 1 == 0,454 cbm H, und 0,454 cbm CO 
aus 835 285 
E 0,536 = 0,244 kg C und 1840 ' 0,803 = 0,365 kg WD 


Hergestellt werden aus 
1 kg C + 4,45 cbm Luft nach Gl. 13 1,87 cbm CO + 3,51 cbm N, 


und aus 
0,244 kg C + 0,365 kg WD nach Gl. 14 0,454 ebm CO + 0,454 cbm H, 





Insgesamt aus 
1,244 kg C + 4,45 cbm Luft + 0,365 kg WD 
2,324 cbm CO + 0,454 cbm H, + 3,51 cbm N, — 6,288 cbm Gasgemisch. 


Die Berechnung der Zahlenreihe IV aus der vorstehenden Beziehung 


bedarf keiner T UDE 
Bleibt die Dampfzufuhr unter dem Wert in Reihe IV, so wird 


die freie Wärme nach Gl. 13 nur teilweise ausgenutzt. Zur Berechnung 
der Zahlenreihe II ist angenommen, daß 0,10 kg Wasserdampf auf 
1 kg Kohlenstoff in die Vergasung eingeführt und nach Gl. 14 zersetzt 


werden, 


Es entstehen 


.1—0,125 cbm H, und 0,125 cbm CO aus ("1 


0,303 


0,10 
0,803 
und es bleiben 


0,536 — 0,067 kg C 


1,0 — 0,067 = 0,933 kg C 
zur Vergasung nach Gl. 13 verfügbar. 
Hergestellt werden aus 
0,933 kg C + 4,15 cbm Luft nach Gl. 13 1,745 cbm CO + 3,278 cbm N, 
und aus 
0,067 kg C + 0,10 kg WD nach Gl. 14 0,125 ebm CO + 0,125 cbm H, 





Insgesamt aus 
1,00 kg C + 4,15 cbm Luft + 0,10 kg WD 
1,87 ebm CO + 0,125 cbm H, + 3,278 cbm N, = 5,273 cbm Gasgemisch. 

Mit Hilfe dieser Beziehung ist die Zablenreihe II leicht zu be- 
rechnen. 

Zur Berechnung der Reihe III, welche ebenso wie diejenige der 
zweiten Reihe verläuft, ist die Zersetzung von 0,20 kg Wasserdampf 
auf 1 kg vergasten Kohlenstoff vorausgesetzt. 

Steigert man die Dampfzufuhr über das Maß in Reihe IV, so be 
ginnt neben der Zerlegung des Wasserdampfes nach Gl. 14 die Zer- 
setzung nach Gl. 15 aufzutreten. 

Für die Berechnung der Zahlenreihe V ist angenommen, daß 7. 
der verfügbaren Wärme — 557 WE zur Dampfzersetzung nach Gl. 14 
und !/, der freien Wärme — 278 WE zur Zersetzurg nach Gl. 15 aus- 
genutzt werden. 

Es entstehen 


557 l ! 
1840 ` 1 = 0,303 ebın H, und 0,303 cbm CO 
aus P Pe 
Or 5 
, 0.536 = : \ - . 0.803 — e y 
1840 0536 =0,163 kg C und oun ` 0,803 — 0,243 kg WD. 
Ferner entstehen 
278 | | 
870° 1 = 0,320 cbm H, und 0,160 cbm CO, 
SS 278 378 
JO == ( y rU al . 03 = y | Y 7 
270 * 0,268 = 0,086 kg C und ou - 0,803 = 0,257 kg WD. 


Hergestellt werden aus 
l kg C -+ 4,45 cbm Luft nach Gl. 13 1,57 cbm CO -+ 3,51 cbm N, 
und aus 
0,163 kg C -+ 0,243 kg WD nach Gl. 14 0,803 cbm CO -+ 0,803 cbm H, 
und aus 
0,086 kg C + 0,257 kg WD nach Gl. 15 0,160 cbm CO, + 0,320 cbm H, 





Insgesamt aus 
1,249 kg C + 4,45 cbm Luft -+ 0,50 kg WD 
0,16 cbm CO, -+ 2,173 cbm CO -+ 0,623 cbm H, + 3,51 cbm N, = 6,466 chm 
Gasgemisch. 

Außer dieser Beziehung sind die Einzelwerte der Zahlenreihe V 
berechnet. 

Die Berechnung der Reihe VI gleicht der von Reihe V bis auf 
den Unterschied, das 1/, der verfügbaren Wärme — 278 WE zur 
Dampfzersetzung nach Gl. 14 und ?/, der freien Wärme = 558 WE 
zur Zerlegung des Wasserdampfes nach Gl. 15 ausgenutzt werden. 

Schließlich ist durch Verbrauch der freien Wärme in Gl. 13 zur 
ausschließlichen Zersetzung des Wasserdampfes nach Gl. 15 die Zahlen- 
reihe VII entstanden. 

Nach Eintragung der Zahlenwerte aus Tafel 1 in ein Koordinaten- 
system und nach Verbindung der einzelnen Punkte entsteht die Kurven- 
tafel 1, welche den Einfluß des Wasserdampfes auf die Vergasung un- 
zweideutig erkennen läßt. Man bemerkt, daß der höchste Wirkungsgrad 
der Vergasung und die höchstmögliche Verbrennungstemperatur des 
erzeugten Gases mit dem Höchstwert des Kohlenoxydgehaltes im Brenn- 
ee zusammenfallen. Dieser höchste Kohlenoxydgehalt ergibt sich 

urch Einstellung der Dampfzufuhr nach Zahlenreihe IV. 

Bekanntlich ist die Kohlenoxydbildung bei Vergasung des Kohlen- 
stoffs durch Luft eine stufenweise — die in erster Linie gebildete 
Kohlensäure wird in zweiter Stufe durch Kohlenstoff unter Wärme- 
verbrauch zu Kohlenoxyd reduziert. Die Reduktionswärme geht in das 
erzeugte Kohlenoxyd über und bildet einen Teil des Heizwerts jenes 
Gases, während die erzeugte Wärme in Gl. 10 und die freie Wärme 
nach Gl. 13 lediglich von der Wärmeerzeugung in der ersten Ver- 
gasungsstufe herrühren. In Zahlenreihe VII ist der Höchstwert des 
zersetzbaren Wasserdampfes durch die vollständige Ausnutzung der 
freien Wärme nach Gl. 13 angegeben. Eine Steigerung der Dampf- 
zersetzung über jenes Maß ist nur durch Inanspruchnahme der Re- 
duktionswärme erreichbar. Dabei wird die vollständige Reduktion der 
Kohlensäure mehr und mehr verhindert und der Wirkungs rad der 
Vergasung in steigendem oder fallendem Sinne beeinflußt; diese An- 
derung des Wirkungsgrades infolge der Überschreitung der Dampf- 
zufuhr nach Zahlenreihe VII ol durch die nächstfolgenden Unter: 
suchungen klargestellt werden. 


(Gemäß Gl. 1 entsteht bei Vergusank des Kohlenstoffs durch Luft 


í 


91 Na, welches reduziert wird 


zu Kohlensäure das Gasgemisch CO, + 


— 133 — 


Sek C CO, + a N,=2C0 + JN, (16) 
Die Einsetzung der Molekulargewichte und -Volumina sowie der 
verbrauchten und erzeugten Wärmemengen ergibt 


12 kg C + (22,4 cbm CO, -+ 97200 WE) + 84,3 cbm N, = (44,8 cbm CO 
+ 57760 WE) -+ 84,3 cbm N, (17) 


Denn nach Gl. 5 werden bei der Darstellung von 22,4 com Kohlen- 
säure 97200 WE erzeugt, die umgekehrt zur Zerlegung desselben Kohlen- 
säure-Volumens wieder aufzuwenden sind. Weiterhin werden bei der 
Bildung von 44,8 cbm Kohlenoxyd nach Gl. 6 57760 WE erzeugt; die- 
selbe Warnemenge ist in Gl. 17 eingesetzt. Zur Wahrung des Zu- 
sammenhanges der Gl. 17 mit Gl. 10 und 13 ist die Reduktionsgleichung 
unter Zusammenfassung der Wärmemengen auf 1,87 cbm erzeugtes 
Kohlenoxyd umgerechnet in 
0,50 kg C + 0,935 cbm CO, + 3,51 chm N, + 1645 WE = 1,87 cbm CO 

+35lcbmN ....... . =. (18) 

D. h., die Bildung von 1,87 com Kohlenoxyd durch Reduktion der 
Kohlensäure mit Hilfe von Kohlenstoff erfordert 1645 WE, wenn Kohlen- 
stoft, Koblensäure und Stickstoff mit 0% in die Reduktion eintreten und 
diese selbst bei 0° vor sich geht. 

Bei Aufstellung der Gl. 13 und 15 wurde vorausgesetzt, daß Eigen- 
wärme des vorgewärmten Kohlenstoffs und Wärmeverlust der Ver- 
gasungszone sich gegenseitig ausgleichen; wegen des Zusammenhanges 
mit jenen Gleichungen gelte diese Voraussetzung auch für Gl. 15, so 
daß die Eigenwärme des reduzierenden Kohlenstoffs keine Wirkun 
auf den Wiirmeverbrauch der Reduktion ausübt. Die Kohlensäure ind 
der Stickstoff besitzen beim Eintritt in die Reduktion die Eigenwärme, 
welche von ihnen bei der Vergasung des Kohlenstoffs durch Luft auf- 
genommen wurde. Da nach Gl. 9 bei Darstellung von 1,87 com Kohlen- 
säure 8100 WE entwickelt werden, so entsteht durch Bildung von 
0,935 cbm Kohlensäure die Wiirmemenge 4050 WE. Gemäß Gl. 18 
werden für die Reduktion von 0,935 cbm Kohlensäure 1645 WE ver- 
braucht. Der Unterschied der zuletzt genannten Wärmemengen, d. h, 
4050 — 1645 = 2405 WE, geht als Eigenwärme in das nach Gl. 18 er- 
zeugte Gasgemisch. Diese Wiirmemenge, welche mit der Wärmeerzeugung 
nach Gl. 10 übereinstimmt und übereinstimmen muß, dient teilweise 
zur Erzeugung der Reduktionstemperatur. Der Rest kann als freie 
Wärme zur Dampfzersetzung verwandt werden — wie bei der Auf- 
stellung von Gl. 13 des näheren auseinandergesetzt wurde. Trotzdem 
Gl. 13 nur Gültigkeit hat für die tatsächlich unausführbare Reduktion 
bei 0°, darf in den folgenden Untersuchungen die Reduktionswärme 
ınit 1645 WE eingesetzt werden, weil den wirklichen Verhältnissen 
während der Reduktion schon Rechnung getragen wird durch die Eigen- 
wärme der zu reduzierenden Kohlensäure und des Stickstoffs, welcher 
an die Koblensäure gebunden ist. 


Nun möge der Vergasungszone soviel Wasserdampf zugeführt werden, 
daß die Koblensäure in Gl. 18 völlig unreduziert bleibt. Dann wird 
die Reduktionswärme vollständig zur Dampfzersetzung verbraucht und 
an Stelle der Erzeugnisse in Gl. 18, die aus 

1,87 cbm CO + 8,51 chm N, 
bestehen, treten außer den nichtangeführten Erzeugnissen der Dampf- 
zersetzung die unveränderten, in die Reduktion eingeführten Gase 
0,935 cbm CO, + 3,51 cbm NA 
Beide Gasgemische verlassen die Vergasungszone mit 925% Das 
erste Gemisch entzieht der Vergasungszone die Wärmemenge 
(1,87 + 3,51) - 925 - 0,316 = 1570 WE, | 
während das zweite mit sich führt 
0,935 - 925 - 0,442 + 3,51 - 925 - 0,316 = 1410 WE. 

Bei Verhinderung der Reduktion sind also außer der freiwerdenden 
Reduktionswärme noch 1570 — 1410 = 160 WE als Unterschied der 
Eigenwärme der gron entstehenden Gasgemische zur Dampfzersetzung 
verfügbar, so daß insgesamt 1645 -+ 160 = 1805 WE zur Zerlegung von 


Wasserdampf durch Kohlenstoff in Wasserstoff und Kohlensäure (nach 


Gl. 15) zu Gebote stehen. 
Es ergeben sich a 
1805 e x 
876 ` 1 = 2,074 com H, und 1,037 chm CO, 
aus 
eu 01268 = 0,566 kg C und 2 . 0,808 — 1,67 kg WD. 


Wird in Gl. 18, welche bekanntlich lautet 

0,935 cbm CO, + 3,51 cbm N, + 0,50 kg C -+ 1645 WE = 1,87 com CO 
-+ 3,51 cbm N, 

die Reduktion der Kohlensäure durch Dampfeinführun 


verhindert, so entsteht auf Grund der vorhergegangenen 
die Gleichung 
0,935 com CO, + 3,51 cbm N, + 1,67 kg WD + 0,566 kg C + 1805 WE 
= 2,074 cbm H, + (1,037 + 0,985) cbm CO, + 3,51 cbm N, . (19) 
Nach Gl. 18 werden durch den Kohlenstoff 0,50 - 8100 = 4050 WE 
und als Reduktionswärme 1645 WE, insgesamt 5695 WE, zur Darstellung 
von 1,87 (genauer 1,867) com Kohlenoxyd aufgewandt; da der Heizwert 
dieses Brenngases 1,867 - 3050 = 5694 WE beträgt, so folgt aus dem 
Vergleiche der aufgewandten mit der erzeugbaren Wärmemenge, daß 
bei vollständiger Reduktion von 0,935 cbm Kohlensäure die aufgewandte 
Energie ohne Verlust in das brennbare Gas übergeht. Nach Gl. 19 


vollständig 
erechnungen 


werden durch den Kohlenstoff 0,566 - 8100 = 4585 WE und als Zer- | 


abgebrochen. 


setzungswirme 1805 WE, E 6390 WE, zur Darstellung von 
2,074 cbm Wasserstoff und 1,037 com Kohlensäure aufgewandt; da der 
Heizwert dieses Brenngases 2,074 . 2580 — 5350 WE beträgt, so folgt 
aus dem Vergleiche der aufgewandten mit der erzeugten Wiirmemenge, 
daß bei vollständiger Verhinderung der Reduktion von 0,935 cbm 
Kohlensäure durch Dampfzersetzung die aufgewandte Energie mit 
6390 — 5350 = 1040 WE Verlust in das brennbare (Gas übergeht. Hier- 
mit ist allerdings nur die Größe des Energieverlustes bei vollständiger 
Verhinderung der Reduktion festgestellt; der Verlust nimmt ab bei 
Verminderung der Dampfzufuhr, weil dann die verlustlose Reduktion 
der Kohlensäure in steigendem Maße vor sich gehen kann. Da aber 
selbst die geringste Beeinträchtigung der vollständigen Reduktion der 
Kohlensäure, welche in erster Stufe bei Vergasung des Kohlenstofts 
durch Luft entsteht, einen Energieverlust nach sich zieht, hat jede 
Überschreitung der Dampfzufuhr in Zahlenreihe VII ein Sinken der 
Ver Se ECH unter die Werte jener Zahlenreihe zur Folge. 
An den bisherigen Erörterungen wurde stillschweigend die voll- 
ständige Zersetzung des eingeführten Wasserdampfes vorausgesetzt. 
Erfahrungsgemäß ist diese Annahme nur in sehr beschriinktem Umfange 
sutreffend. Nach der Theorie würde die vollständige Zersetzung des 
Wasserdampfes erst dann beeinträchtigt, wenn die gesamte Wärme, 
welche bei Vergasung des Koblen- 
stoffe durch Luft zu Kohlensäure AI >>3 
entsteht, zur Dampfzersetzung nach = *""\@asausheule aus) 
Gl. 15 aufgebracht ist; das erzeugte 
Gas (der Vergasungszone) bestinde ,,, 








dann nur aus Kohlensäure, Wasser- 100 

stoff und Stickstoff unter Beimischung „y 

des unzersetzten Dampfes. Tatsäch- ez 

lich hat man aber beträchtliche —— 
Mengen unzersetzten Wasserdampfes del 

in Gasgemischen mit erheblichem Eo ia ae) 
Kohlenoxydgehalt festgestellt. Als | | AZ 
Beispiel sei das Vergasungsverfahren 7 LE 
nach Dr. Mond herangezogen. Dieser 7 
englische Chemiker führte bekannt- Ar 
lich große Dampfmengen in den Gas- = = 
erzeuger ein, um die Temperatur der H 


Brennstoffsäule zu ernie rigen und 0 
dadurch eine hohe Ammoniak-Aus- 


beute zu erzielen. Bei einer in Eng- Zen | 
land!) aufgestellten Anlage wurden 70 E] 


etwa 3,70 kg Wasserdampf auf je 
1 kg festen Kohlenstoff oder 1 kg a 
Dampf mit 1 cbin Luft in die Ver- #£ 
asungszone geblasen. Etwa 73 v. H. “4 
da Dampfes verließen unzersetzt den 

Gaserzeuger und die Anlage des 









Gases ergab folgende Zusammen- sree 500 

setzung desselben: =o ee 

CO,....16¥.H.; CO.... Hetto "ET 17,00 

H, .... 29v.H.; CH, ....2v.H; „ut | 

N,....42v.H. 60 mo E Gases 

Die mangelhafte Zersetzung des E EE DN UE: 

Wasserdampfes tritt selbstverständ- E Sg 

lich bei allen Gaserzeugern ein, wel- “o == 

che gleich den Mond-(saserzeugern Wahleneıyd-Gchall‘ 

mit hoher Dampfzufuhr betrieben sod See de 

werden; auch die Zusammensetzung Pe, SEHR ER eg 

der Gasgemische wird durch starke Las | ae ELF 

Dampfeinführung ähnlich wie die vo 1 - Igea! 

Beschaffenheit der Brenngase aus E mg 

den genannten englischen Generato- “aras o ge as AGD 


ren beeinflußt. ls Beispiel dafür 
sei die Analyse eines Gases ange- 
führt, daß Dr. F. Fischer?) einem 
Gaserzeuger anderer Bauart entnom- 
men hat. Infolge übermäßiger Dampfeinführung, die sich durch Aus- 
scheidung von sehr viel Wasser beim Einschmelzen der Gasproben 
verriet, ergab sich folgende Zusammensetzung des Gases: 


CO,....15v.H.; CO....9v.H.; H,....21v.H.; CH rs; 
N,.... 54 v.H. 


Der starke Unterschied im Wasserstoffgehalt der beiden Gas- 
gemische ist eine Folge der verschiedenen Zusammensetzung der ver- 
gasten Brennstoffe. äbrend im Mond-Gaserzeuger Steinkohle mit 
etwa 6,2 v. H. Wasserstoff vergast wurde, bestand die Beschickung des 
von Fischer untersuchten Gaserzeugers aus Anthrazit mit 3 v. H. Wasser- 
stoffgehalt. 

Obgleich einige allgemeine Untersuchungen an Gaserzeugern mit hoher 
Dampfzufuhr olgen, fehlt es doch an Tanmäßigen Versuchen, durch 
welche das Maß des unzersetzten Damples bei Anderung der Dampf- 
zufuhr und damit die Größe des jeweiligen Wärmeverlustes der Ver- 

E durch die aufgenommene Wärme des unzersetzten W asser- 
amptes bestimmt werden kann. Ohne Kenntnis jener Verluste ist die 
exakte Berechnung des Einflusses starker Dampfeinführung auf die 
Vergasung undurchführbar. Deswegen wurde die Berechnung der 
Zahlentafel 1 bei der mäßigen Dampfzufuhr nach Zahlenreihe VII 
(Schluß folgt.) 


029 AG. 
Fig. 254. Z. A.: Über den Einfluß des 
Wasserdampfes usw. 


eultagl 


1) Vergl. Z. d. J. 1901, S. 1597. 
2) F. Fischer, Technologie d. Brennstoffe Bd. II, S. 261. 


Über 


moderne Wasser- und Dampf-Turbinen. 


Von Ingenieur Paul Hugo Günther in Valladolid.) 


(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 
In den folgenden Tabellen bezeichnet: 


1. p, == Admissionsdruck in techn. At (kg/qem) 
2. py = Expansionsdruck = 1 kg/qem Auspuff = 0,15 kg/qem 
ondensatjon 

3. c = theoretische Dampfgeschwindigkeit in m 

4. y = Geschwindigkeitsverlust in der Düse 

5. ¢, = wirkliche Dampfeintrittsgeschwindigkeit in m 

6. e = Geschwindigkeitsstufenzahl 

T, y = mittlere Umfangsgeschwindigkeit in m 

8. D == mittlerer Raddurchmesser in m 

9. n=t-p-m 

10. n; = indizierter Wirkungsgrad 

11. Si = ‘ Dampfverbrauch pro PSjStde. in kg 
12. Se = effektiver = 

13. G = $ IEN und Sekunde 
14. fm = kleinster Düsenquerschnitt in qmm 

15. fı = Düsenausströmquerschnitt in qmm 

16. t = Schaufelteilung in mm 

17. z — Schaufelzahl pro Laufrad 

1S. See į im ersten Leitrad 

19. Ze zweiten „ 
20. | — radiale Schaufellänge des ersten Laufrades in mm 
21. b = uchsiale Schaufelbreite des Laufrades in mm 
22. u = lichte Schaufelweite in mm 
23. s == Schaufeldicke in mun 
24. 1,21, = nutzbar aufgewandte Wärmemenge in WE 

25. A = Anzahl der Düsen. 


Tabelle 15. Auspuffturbine — Sattdampf. 


p, = 10 kg/qem : 


pP: = 1 kg/qem 














e == 878 m; ps oS m; 
D = 1000 mm; ea Ts n; == 0,80 cinstubig 
t = 10 mm: c= 2; el, zweistufig 
z=: 314; u=5 mn; e =3; ¡ = 0,60 dreistutig 
s = 1,5 mm; b = 22 mm; 
(einstufig) zweistufig dreistufig 
V==0w (323) 2 101 «mm 
n==> (6160) 3090 1930 t-p-m 
y = 8,57 9,80 11,40 kg 
ii, =: 74,4 65 558 WE 
So = 9,97 11,40 13,25 kg 
E 0,00277 0,00317 0,0036 kg 
effektive Pferdestärken | 10 | 25 I 50 CH 150 200 | 250 | 300. 
e 22 54 108 | 216 | 324 | 432. 540 | 648 
199 y” = 2, 25 j 62 124 247 ' 370 | 494 ' 619 | 741 
SL 3, 29 | 72 , 143; 286 429 | 572 ' 719 | 858 
1, 53 | 132 263 | 526 | 789 (1052) 1320 1578 
2,436 fmin == 2, | 60 | 151 | 302 | 603 | 905 | 1206 1510 1809 
3, 70 | 174 e 348 | Ge | 1044 ' 1392 1740 2088 
A= Stück 1 | 3 10; 15 | 20 | 25 | 30 
z, | 50 | 50 S so ann o 
zs | 314 | 314 | 314 314. 314 | 314 | 314 | 314 
Tabelle 16. Kondensationsturbine — Sattdampf. 


p, == 10 kg/qem; p, = 0,15 kg/qem; 


1125 mm; 


p = 15,3 ¢, = 956 m; 


Pi 66; f, = 9,75 fmin; ¢ 


D = 1000 mm Durchm.; 


t = 10 mn; 





























z = 314; u = ô mm; s = 1,5 mm; b = 22 mm. 
e — 1 2 3 stufig 
Ni = 0,8 0,7 0,6 
vom (382) (192) 119,5 ın 
n=.“ (7300) (3645) 2280 t- p 
GE 122 "10 91,5 WE 
Si == 5,22 5,95 6,96 kg 
Se == 6,06 6,90 8,07 kg 
Ge 0,00169 0,00192 0,00224 kg 
effektive Pferdestärken 10 | 25 È [100 | 150 200 | 250 | 300 
fminlst. 12 | 30 | 60 I 119 | 178 | 238 | 300 357 
2, 14 | 34 | 68 | 136 | 204 | 272 | 340 | 408 
mm). 3» 1640| 79 | 158 287 316 | 400 | 474 
Pe] £ L, y HT | 293 | 585 1170 1755 2310 2930 3510 
2, 343 | 685 | 1370 | 2055 2740 3430 4110 
3, | 156, 390 | 780 Reg 2340 3120 3900 4680 
"Ic i | 
EE 1.) qmm Stek, : 113 A | — — ; — = 
BE | 
= (954) qmm „ bee. E nr 8 10 13 16 
2, 70! 70 geil xo | 80 mn 85 
Za 314 1814; 314. Ze 314 | 314 | 314 | 314 


34 








Tabelle 17. 


| 











| p, = 9 kg/qem; p, = 1 kom: dr == 9; f, — 2,436 fmin; ¢ = 858 m; 
I p = 6°; e, —806 m; D = 1000 mm Durchm.; t = 10 mm; z = 314; 
u —= ð mm; s =: 1,5 mm; b == 22 mm. 
| C= 1 2 3 stufig 
| N, = 0,8 0,7 0,6 
| y = (323) 161 101 m 
n= (6160) 3090 1930 t- p-m 
iri i = 710 62.5 53,2 WE 
3i == 5.95 10.20 11.95 kg 
Se = 19,4 11,80 13,85 , 
= 0,00289 0.00328 0,00385 kr 
10.2 50 100° 150 200 250 300 
fist. 225 57 118 226 339 | 452 570 678 
| 2, 256 64 | 128 256 379,512 640 75% 
J) 3, 30 75 150 | 800 | 450 600 750 900 
qm yf, 1, an 137,273 546 819 1092 1370. 1638 
| 2, 62 156 311 622 : 933 1244- 1560; 1566 
| 3,073 188 365, 780 1095 1460 1330 2190 
| A=Stick 1:3 5 ju 15 20 25 30 
z, 50 50 | 50 | 50. 60 | 60 60 60 
z, B14 314 314 314/314 314 314 314 





Tabelle 18. 


nz 9 kg/qem; p, = 0,15 kg qem; Pi — = 60; f, = 9,75 f min; ¢ = 1110 m; 


























| g == 0,15; e, == 944 ın, D == 1000 mm Durchm.; ; t= 10mm: z = 314; 
‘== 6 mm; b -= 22 mm; s == 1.5 mm. 
| e == 1 2 3 stufig 
ii = 0,3 0,7 0.6 
y= (378) (159) 118 m 
| u == (7210) (3615) 9255 t-p-ın 
Get i, = 118,5 104 89 WE 
| Sre 5.36 6,12 7,15 kg 
Se = 6,23 7,10 8,30 
| G = 0,00174 0,00193 0 00231 kg. 
| 10 2501 50 100. 150 200 250 300 
| f min l st. 14 | 34 | 68 136 204 ` 972, 340 408 
| 9, 16 39 78 ; 155 233 310.390 ı 465 
| 3, | 18 | 45; 90 180 270, 860 450 540 
| WM) 6 1,137: 342 683 1365 2048 2730 3420 4095 
| 2, 156 | 390 780 , 1560; 2340 3120 3900 4680 
| 3, 176) 439 | 578 |1755 2633, 3510 4390 5265 
A == Stück 1 3!5 Wirt, 
2, 70 om 0 70,8 80 8 |, 85 
2, 814 314 314 ' 314 214 314 314 ' 314 
Tabelle 19. 
| py == 8 kg/qem; p = 1 kg,qem; = == 8; f, = 2,069 fmin; ¢ = 835 m; 
| p == Bilan € = 794 m; D = 1000 min Durchm.; t = 10 mm; z = 314; 
u = 5mm; b = 22 mm; s =- 1,5 mm. 
| e = 1 2 3 stufig 
Ni = 0,3 Ur 0,6 
v= (318) 159 99,25 
es (6080) 3040 1895 t-p-m 
| odos 67,5 59 50 WE 
| Si = 9,45 10,70 12,70 kg 
| Se = 10,95 12,40 14,70 , 
| t= 0,00304 0,00345 - 0,00408 kg 
10 25 50 100 150 E 250, 300° 
fmin lst. 27 67 133 266 399 532 | 670 | 79% 
| 2, 30 |76 , 151 302 453 604 | 760 | 906 
| 3, 36 89 179 857 586,714 | 890 | 1071 
| em) f, 1, 153 | 133 265,580 795 |1060 1330) 1590 
2. | 63 157 313 625 938 : 1250 | 1570 1875 
3, 5 187 373 746 1119. 1492 | 1870 | 2238 
A= Stück 1:3 5 , 10/ 15 | 20 ¡ 25 | 30 
ty 50 | 50 50 50 60 60 | 60 | 60 
2 314 314 314 314 | 314 | 314 | 314 | 314 
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Tabelle 20. 


pı = 8kgiqem; p, = 0,15 kg/qem; Pin. 53,4; f,= 7.98 fmin; e—= 1095 m; | 


p =15%,; e, = 930 m; D == 1000 mm Durchm.; t—= 10 mm; z = 3,14; 
u = 6 mm; b = 22 mm; s = 1,5 mm. | 





























Gs 3 stufig 
ni = 0,8 0,7 0,6 
y = (372) (186) 116 m 
n= (7100) (3550) 2220 t-p-m 
ii ih = 116 101 86,8 WE. 
Si = 5,50 6,30 7.35 kg 
Se = 6,38 7,30 8,52, 
G = 0,00178 0,00203 0,00237 kg 
i ' 10 25 , 50 ' 100; 150 | 200 250 | 300 
fmin Ist: 16 | 39 | 78 | 156 | 234 | 312 | 390 | 468 
2, 18 | 45 59 | 178 | 267 | 356 | 450 | 53 
3, | 21 | 52 | 104} 207 | 311 | 414 | 520 | 621 
Me 1, , 124 | 310 ' 621 | 1242 | 1863 | 2484 | 3100 , 3726 
2, 1142 | 355 | 710 | 1420 |2130 2840 | 3550 4260 
3 „ | 165 | 413 825 | 1650 | 2475 380014130 4950 
A = Stuck 1 3 5 ı 10 — — | nee 
e elle ec -—- | 3 10 | 13 |16 
z,; 7 | 70 | 70 TO | x0 | 80 | s0 55 
a 1314 314 o, 814 | 314 | 314 | 314 Í 814 
(Fortsetzung folgt.) 





7, CET? 
UHR SITAS 


Fig. 265. 





Ein amerikanischer Wasserfángertyp. 
(Mit Abbildung, Fig. 255.) 


Nachdruck verboten. 


Im New Yorker Bezirk der Vereinigten Staaten Nordamerikas hat 
in der letzten Zeit bei den großen Dampfänlapen ein eigenartiger 
Wasserfänger vielfach Verwendung gefunden. Bekanntlich wirkt 
der Auspuffdampf, sobald er in die Atmosphäre entlassen wird, durch 
das sich bildende Kondensat sehr unangenehm auf die Umgebung ein. 
Ist die Menge des Dampfes eine große, so kann es sogar vorkommen, 
daß die ganze Umgebung durch das Kondenswasser durchfeuchtet wird. 
In solchen Fällen verwendet man in New York den durch Fig. 255 
im Querschnitt wiedergegebenen Wasserfänger. 

Dieser besteht aus einem gußeisernen schalenartigen Untersatz, in 
welchen zentrisch eine zweite Schale eingebaut ist. Beide Schalen 
tragen aus dünnem Kupfer oder Zinkblech gefertigte kegelförmige 
Aufsätze a b, welche mit dem guBeisernen Körper in geeigneter Weise 
verbunden sind. Der äußere Aufsatz trägt als Abschluß eine kegel- 
förmig geneigte Schale, in die ein dritter Kegel freischwebend ein- 
gehängt ist. An diesen Kegel sind drei fingerförmige Fortsiitze derart 
angeschlossen, daß sie durch das in den Kegel eingebaute Metallsieb d 
hindurchreichen. Das Metallsieb selbst wird durch ein Blech gebildet, 
in welches eine große Anzahl Löcher derart gestanzt sind, daß die ausge- 
stanzten Blechteile nicht vollständig entfernt, sondern einfach nach unten 
durchgedrückt erscheinen. So entstanden eine große Anzahl finger- 
formiger Fortsätze, welche das abgefangene Wasser in 'Tropfenformen 
in die innere Schale leiten. 

Der Apparat wirkt in der Weise, daß der aus dem Auspuffrohr 
kommende Dampf von unten in die äußere Schale eintritt, zwischen 
den Wänden a und b emporsteigt und oben über den Rand des 
Trichters b fällt, um dann von unten wieder in den Kegel e einzu- 
treten und, durch diesen emporsteigend, ins Freie zu entweichen. Das 
Wasser wird hierbei oberhalb des Siebes d abgeschieden und tropft am 
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Siebe in die innere Schale. Aus dieser fließt es durch den Stutzen e ab. 
Etwa sonst aus den abziehenden Dünsten sich abscheidendes Wasser 
wird durch den Deckel des Abscheiders abgefangen und fließt durch ein 
kleines Rohr ebenfalls in die innere Schale und von da in den Auslauf e. 

Der Abscheider an sich wird von der Firma Franklin Williams 
in New York in 23 Größen, passend fir Auspuffrohre von 1 bis 20 
Zoll Durchmesser, angefertigt. 


Die Versuche an der Kondensationsanlage des 


Elektrizitätswerkes Neuß. 
Von H. Balcke. 
(Mit Abbildungen, Fig. 256 u. 257.) 
Nachdruck verboten. 

Die Versuche, welche unlängst an der seit mehreren Monaten im 
Betriebe befindlichen Kondensatiosanlage im Elektrizitäts- 
werke der Stadt Neuß vorgenommen wurden, sollten vor allem Klar- 
heit über den praktischen Wert der dort verwandten Westinghouse- 
Leblanc-Luftpumpen schaffen. 

Die Anlage umfaßt zwei Turbinen-Oberflächen-Kondensationen 
mit ebenso vielen Pumpen genannten Systems und wurde von der 
Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft Balcke in Bochum ge- 
liefert; sie besteht aus einem Hocheffekt-Kondensator, System 
Balcke, einer rotierenden Westinghouse-Leblanc-Luftpumpe 
und einer rotierenden Kondensatpumpe, System Balcke. 

Die Luftpumpe, System Westinghouse-Leblauc, steht (vgl. Fig. 256 
und 257) oben im Maschinenhaus neben der Turbine a bez. a,, die 
Kondensatpumpe e bez. e, im Keller unter dem Kondensator b bez. b,. 
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Fig. 256. Z. A.: Die Versuche an der Kondensalionsanlage des Eleklrizilätsicerkes Neuß. 


Der Kondensator liegt, wie üblich, direkt unter der Turbine, und die 
Verbindungsleitung zwischen beiden Aggregateu ist nur ganz kurz. 
Die Pumpen h werden getrennt durch Elektromotoren angetrieben 
(vgl. Fig. 257). Das Kühlwasser wird einer Zentralpumpstation ent- 
nommen und ist genau einstellbar. 

Die Leistung der Bergmann-Dampfturbive beträgt normal 
1500 KW, maximal 2000. Die Kondensation ist gebaut für ein stünd- 
liches Dampfquantum von 12000 kg, und wurde ein Vakum von 95%, 
bei Kaltwasser von 12° C und 94°), bei Kaltwasser von 18° C garan- 
tiert, unter der Voraussetzung, daB eine Kühlwassermenge von 650 cbm 
stündlich zirkuliert. 

Die im Dauerbetrieb erhaltenen Resultate sind in nachstehender 
Tabelle niedergelegt. Man erkennt, daß der Dampfverbrauch der 
Turbine geringer war als garantiert, so daß selbst bei der Maximal- 
belastung kaum das normale Dampfquantum verbraucht wurde. 

Wie die Resultate zeigen, arbeitet die Turbinen-Kondensation zur 
Zufriedenheit. Das garantierte Vakuum wird selbst bei Maximalbe- 
lastung der Kondensation noch unterschritten. Allerdings wurde bei 
der Arbeit mit Maximalbelastung (IIT) die Wassermenge etwas zu 
reichlich eingestellt, die Tabelle zeigt jedoch, daß man dasselbe Vakuum 
auch mit 600 cbm Wasser hätte erreichen können. 

Bei der Bewertung der Arbeitsweise der Kondensation kommen 
folgende Daten vornehmlich in Betracht (siehe auch „Versuche über 
Oberflächen Kondensationen, insbesondere für Dampfturbinen*, Z. d. 
V. d. I. 1909. Nr. 9—11, von Prof. E. Josse): 

1. Der Druckverlust im Kondensator, also der Unterschied 
im Vakuum an der Luftpumpe und in Turbinenstutzen. Dieser Vakuum- 
verlust ist bei der Anlage in Neuß gering und beträgt im Mittel kaum 
4 mm Quecksilbersäule, also ~ ?/, d 

2. Die Differenz zwischen der dem Vakuum im Kondensator 
entsprechenden Temperatur des gesättigten Dampfes und 
der Temperatur deswarmenKühlwassers. Auch diese Differenz 
ist bei der Aulage in Neuß geriog. Bei Arbeit mit °/,-Last und 
Normallast beträgt sie im Mittel 1,25% C. Bei der Arbeit mit Maximal- 
last ist sie scheinbar größer. Das ist aber lediglich auf das UÜbermaß 
in der Wasserzufuhr zum Kondensator zurückzuführen. 

3. Die Verhältniszahl des wirklichen Kühlwasserver- 
brauchs zu dem Wasserverbrauch des idealen Konden- 
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sators. Diese Verhältniszahl hängt direkt von der unter 2. behandelten 
Differenz ab; sie ist also bei der Anlage Neuß ebenfalls günstig, nur 
bei der Arbeit mit Maximallast wird sie, genau wie unter 2., durch 
das Übermaß an Kühlwasser nachteilig beeinflußt. 

4. ECAA E pTO qm Kühlfläche kondensierte Dampf- 
menge. Dieser Wert hängt von der Größe der Kiihlfliiche des 
Kondensators ab. Da die Kühlfläche bei der Anlage in Neuß reichlich 
bemessen ist, so sind die Belastungen des Cem Kees auf 1 qm 
Kühlfläche nicht übermäßig hoch. Professor Josse regt in seinem 
Artikel über Oberflächen-Kondensationen an, die Belastung der Konden- 
satoren pro qm Kühlfläche durch besondere Einrichtungen, z. B. Wirbe- 
lung des Wassers, nach Möglichkeit zu erhöhen, um kleine Konden- 
satoren zu erhalten. Der Verfasser ist der Ansicht, 


daß es bei 
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Kondensationen für Landturbinen stets von Vorteil ist, einen möglichst 


großen Kondensator vorzusehen. 


déci 
sationen fü 
zum Betriebe notwendige Kühlwasser fast ausnahmslos nur in ungenügender 


Menge und 


in schlechter Beschaffenheit zur 
Kondensatoren inkrustieren schnell, 


Verfügı in 
und zeigen sich die 


Auf die größere Platzbean- 
kommt e3 in den meisten Fällen nicht an. 
r Landturbinen ist aber sehr in Betracht zu ziehen, daß das 


Bei den Konden- 


steht, die 
achteile der 


Inkrustierung bei kleinen Kondensatoren schneller und intensiver als 


bei 


großen. 


Die in Neuß gewonnenen Resultate zeigen, 
Kondensationsapparate allen berechtigten Ansprüchen genügen. 





daß die aufgestellten 
Der 


Hocheffekt-Kondensator ergibt nur einen geringen Druckverlust, wel- 








Fig. 257. Z. A.: Die Versuche an der Kondensationsanlage des Elektrizitätswerkes Neuß. 
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cher zum Teil 80- 
gar fast verschwin- 
et. 

Die Westinghouse- 
Leblanc Luftpumpe 
ist eine sog. Strahl- 
kondensatorLuft- 
pumpe mit mecha- 
nisch bewegtem W as- 
serstrahl. Die in Nenß 
aufgestellte Pumpe 
stellt annähernd das 
theoretische Vakuum 
her; was wohl durch 
das Fehlen eines 
schädlichen Raumes 
zu erklären ist. 

Eine W estinghouse- 
Leblanc Luftpumpe 
ergibt bei Leerlauf 
ein Vakuum von fast 
100°/,, bezogen auf 
die Warmwassertem- 
peratur, und unter- 
scheidet sich hier- 
durch von den ande- 
ren Wasserstrahl- 
pumpen, mit ge- 
schlossenem Strahl. 
Dabei ist dieW esting- 
house - Leblanc Luft- 
pumpe verhältnis- 
mäßig einfach; da sie 
keine Ventile, Ge- 
stänge usw. besitzt 
kann sie ohne weiteres 
mit Elektromotoren u. 
kleinen Dampfturbi- 
nen direkt gekuppelt 
werden, ‚womit dann 
auch d. Ubersetzungs- 
mechanismen inWeg- 
fall kommen wiirden. 
Nicht unwichtig ist 
schließlich auch, dab 
sie gegen das Ein- 
dringen von Wasser 
unempfindlich ist. 
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Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


42. Jahrgang. Nr. 18. Begründet von W. H. Uhland, 2. September 1909. 
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Der Babcock und Wilcox-Dampfkessel in seiner An- Unterteilung des Kessels in viele einzelne Teile, nur leichtere Hebe- 

& d zeuge erforderlich. Ebenso geht die Montage verhältnismäßig schnell 

wendung in der Praxis. vor sich, da ja das ganze Traggerüst, welches sich lediglich aus 

y E T-Eisen, U-Eisen usw. zusammensetzt, schon in der Fabrik für die 

(Mit Abbildungen, Fig. 258 u. 259.) Montage richtig vorbereitet werden kann; dasselbe gilt für die an das 

; Nachdruck verboten. Gerüst angeschlossenen Konsolen, die Treppe, den Rahmen des Podestes 

Da die konstruktive Ausführung des Babcock und Wilcox- | und das Geländer des letzteren. Ebenso wird auch bei den mit Wander- 

Dampfkessels durch die mehrfachen Beschreibungen an dieser Stelle | rost arbeitenden Anlagen der Rahmen, welcher das Gemäuer des 

als bekannt vorausgesetzt werden darf, uud wir außerdem demnächst | Wanderrostes einschließt, gleich dem Roste, in der Fabrik fertig ge- 
noch Agent nehmen werden, den neuesten Typ dieses Systems | stellt und zusammengepaßt. 

an Hand der Zeichnungen auf Tafel 47 eingehend zu besprechen, so Im Augenblick der vollendeten Montage gewährt dann beispiels- 

möge es uns heute gestattet sein, einiges über die Verwendung, welcher | weise eine aus zwei Kesseln bestehende Anlage das Bild Fig. 258 und 

dieser Kessel bisher in der Praxis gefunden hat, sowie die Vorgänge | für die Maurer bleibt nur noch verhältnismäßig wenig Arbeit übrig; 





bei seiner Montage mitzuteilen. gilt es doch lediglich, die Räume zwischen dem freitragenden Eisen- 
Vorausgeschickt sei, daß der Babcock- und Wilcox-Kessel in erüst mit feuerfesten, bzw. roten Steinen . auszusetzen und die zur 
der von den Deutschen Babcock- & Wilcox - Dampfkessel- ührung der Heizgase erforderlichen Schamottegewólbe, Schamotte- 


Werken A.-G. in Oberhausen Rhld. gewählten Ausführung sich | platten sowie Hinterlagsplatten aus Guß in die Züge einzubringen. 
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Fig. 258. Z. A.: Der Babcock und Wilcox- Dampfkessel in seiner Anwendung in der Praxis. 


als Kombination eines Sektional-Wasserrohrkessels mit ge- | Das Verwendungsgebiet eines Kessels hängt naturgemäß in 
wohnlich zwei zylindrischen Oberkesseln und einem oder |! der Hauptsache von dessen Dampfleistung, seiner Bauart und der 
mehreren Uberhitzern darstellt. Die Sektionen des Kessels haben | Möglichkeit ab, jeden nur denkbaren Heizstoff unter dem Kessel zu 
Schlangenform und enthalten je gewöhnlich 8 bis 12, im Zickzack, | benutzen. Was zunächst die Spannung anlangt, mit der der Babcock- 
in gewissen Abständen über einander liegende Wasserrohre. Jede | Kessel arbeiten kann, so ist zu bemerken, daß sich dieser Kesseltyp, 
Sektion steht mit dem Oberkessel durch einen Stutzen in elastischer | wie alle neuen Wasserrohrkessel, für jeden Druck verwenden läßt. 
Verbindung. Ä Weiter ist auch die Dampferzeugung eine sehr große. Das Anheizen 

Die Montage eines derartigen nur aus kleinen und leichten | geht, wie bei allen Wasserrohrkesseln, sehr schnell vor sich und die 
Elementen bestehenden Kessels gestaltet sich selbstverständlich ver- | zylindrischen Oberkessel gestatten eine andauernde Dampfproduktion. 
hältnismäßig einfach, indem, wie Fig. 258 erkennen läßt, der ganze | Als Brennstoff läßt sich unter dem Babcock-Kessel jedes Brennmaterial 
Kessel nur mittels Stahlbänder an schmiedeeisernen Querträgern, welche | verwenden. Man kann also ebensowohl mit festen Brennstoffen, 
auf schmiedeeisernen Säulen ruhen, aufgehängt wird. Diese Aufhängung | wie Steinkohle, Torf, Holz usw. als wie mit flüssigen, z.B. Petro- 
ewährt sämtlichen Teilen des Kessels die Möglichkeit einer un- | leum, Rohöl usw. und auch mit sogenannten Rückständen aus 
beschränkten Ausdehnung. Zur Montage selbst sind, eben infolge der | den verschiedenen Gebieten der industriellen Stoffverarbeitung, 
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z. B. Bagasse, Gerberlobe, Sägespäne usw. arbeiten, nur hat man das 
Verhalten der einzelnen Brennstoffe bei der Verbrennung zu berück- 
sichtigen. 

Als Beweis dafür, das sich der Babcock-Kessel mit Vorteil auch 
in Verbindung mit Hochöfen, Wärmöfen und ähnlichen Anlagen, 


d.h. zur Befeuerung mit deren Abgasen benutzen läßt, geben wir 
in Fig. 259 eine Babcock-Kesselanlage für die Beheizung mit Hoch- 
Die betr. 


ofengichtgasen, Kung nur in der Ansicht, wieder. 
Anlage befindet sich im Hüttenwerke der Société Anonyme 
d’Ougrée Marihaye in Rodingen und umfaßt acht, in Gruppen 
von je zwei in einem Mauerwerksklotz untergebrachte Babcock -Wilcox- 
Kessel, denen die Gichtgase des Hochofens durch ein großes in der 
Abbildung nur in einem Abschnitt wiedergegebenes, Blechrohr zu- 
geführt werden. Da die Gichtgase der Hochofenanlage, wie bekannt, 
stark mit Staub versetzt sind, so werden diese, ehe man sie in das 
Heizrohr der Kesselanlage eintreten läßt, in einem Zyklonestaubsammler 
gereinigt. An Stelle des Zyklonestaubsammlers kann naturgemäß auch 
ein einfacher Sammelkasten mit trichterförmigem Boden und einer An- 
zahl E et im Inneren angewandt werden. Die Gichtgase leitet 
man gewöhnlich oben von der Seite in die Staubsammler ein und läßt 
sie diesen auf schlangenförmigem Wege durchlaufen. Da der Durch- 
messer des Staubsammlers um ein vieltaches größer gewählt wird, als 
derjenige der Gichtgaszuleitung, so ist selbstverständlich infolge der 
bedentenden Geschwindigkeitsverminderung eine energische Staubaus- 
scheidung zu erwarten. 

Aus dem Staubsammler gehen die Gase in das sogenannte Ver- 
teilungsrohr, welches meist (vgl. dazu Fig. 259) oberhalb der betr. Ofen 


auf Säulen verlegt wird. An dieses Verteilungsrohr sind dann die Zu- 





schließt, der vom Heizer mittels einer Stange während des Betriebes 
eschüttelt werden kann. So lassen sich die Ascheteilchen aus der 
euerung entfernen, ohne den Betrieb selbst zu stören. Da sich bei 
der Verbrennung von Bagasse starke Dümpfe entwickeln, so wird der 
Feuerraum außergewöhnlich groß angenommen, ebenso wird dem ab- 
ziehenden Gasstrom unmittelbar hinter der Feuerbrücke heiße Luft 
zugegeben. Diese erhält man, ähnlich wie bei der Reichschen Feuerung, 
durch Regenerativkammern in den Feuerwangen und leitet sie in einen 
die ganze Feuerbrücke durchquerenden Kanal. Aus diesem tritt sie 
durch Schlitze an den abziehenden Gas-Flammenstrom und verbrennt die 
in diesem enthaltenen brennbaren Gase. Damit hierbei die entstehenden 
Flammen sich frei entfalten können, ist zwischen Feuerung und Rohr- 
system des Kessels eine große Gaskammer eingeschaltet. Eine zweite, 
atentierte, Form der Bagasse-Feuerung kennzeichnet sich dadurch, daß 
in den Feuerraum mitten hinein ein hohler Schamottekörper eingesetzt 
ist, dessen Steine während des Betriebes glühend werden und erwärmte 
Luft an die Bagasse herantreten lassen. Das entstehende Gas-Luft- 
emenge gelangt dann in einen gemauerten Kanal, worin sich ein 
Öikterwerk aus Schamotten befindet. An dessen glühenden Steinen ent- 
zündet sich das Gemenge und in einer Gaskammer finden die ent- 
stehenden Flammengase genügend Raum zur freien Entfaltung. 
Auch für flüssige Brennstoffe läßt sich das Babeock -Wilcox- 
Kesselsystem verwenden. Die Einrichtung ist in diesem Falle etwa 
folgende: Unterhalb des Rúhrensystems ist ein kammerartiger Raum 
hergestellt, in den Rohöl bzw. Petroleum durch ein Röhrensystem ein- 
gespritzt werden. Die betr. Zerstäuber sitzen unmittelbar in den Feuer- 
türen und die Feuertüren selbst tragen kreisförmige Luftschieber, die 
man dem Bedarf entsprechend einstellt. Daneben aber ist Vorsorge 





Fig. 259. Z. A.: Der Babcock und Wilcox-Dampfkessel in seiner Anwendung in der Praxis. 


fuhrrohre angeschlossen, deren Führung sich nach der Lage des Gas- 
rohres zu den Feuerungen richtet. Jedes Zuführungsrohr enthält un- 
mittelbar vor der Feuerung eine Absperreinrichtung, um die Möglichkeit 
zu haben, die Gaszufuhr zu den Feuerungen momentan zu unterbrechen. 

Die Feuerungen selbst stellen sich als kammerartige Mauerwerks- 
körper dar, die nach unten, wenn die Kesselanlage für anfeuern durch 
Kohle eingerichtet sein soll, durch einen Planrost abgeschlossen werden, 
wenn dieses aber nicht verlangt wird, mit einem Plattenroste ausgerüstet 
sind. Mit Hilfe von heißer, (vorgewärmter) Luft wird der Gasstrom 
entzündet und so die in ihm enthaltenen brennbaren Stoffe verbrannt. 
_ Für Bagasse d. s. die Rückstände aus den Zuckerrohrstengeln 
wird die Feuerung des Babcock-Kessels gewöhnlich in der Weise ein- 
gerichtet, daß dem Kessel, genau wie bei der Verbrennung der Hoch- 
ofenabgase, ein Mauerwerkskasten vorgelagert ist. Dieser wird jedoch 
vorn nicht durch ein festes Feuergeschränk, sondern durch einen 
Treppenrost abgeschlossen, an den sich unten ein kleiner Kipprost an- 


getragen, daß den Gasen auch hoch angewärmte Luft und zwar von 
er Feuerbrücke aus durch Schlitze zugeführt werden kann. Auch in 
diesem Falle wird die Feuerung meist so eingerichtet, daß sie zu Be- 
ginn des Betriebes durch Kohle angefeuert werden kann. 

_  Yorstehende Beispiele dürften wohl auch genügen, um zu zeigen, 
in welcher Weise sich mit einem modernen Wasserrohrkessel beliebige 
Feuerungen auf bequemste Weise in Verbindung setzen lassen. 


Well-Flammrohrkessel für Heißdampferzeugung. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 38, Fig. 1—7.) 


Nachdruck verboten. 
Eine Kesselanlage, bei der der altbekannte Well-Flammrohr- 
kessel sich gewissermaßen in modernisierter Form präsentiert, geben 
die Zeichnungen, Fig. 1—7 auf der Tafel 38 wieder. 


Der dort gezeichnete Kessel hat 110 qm Heizfläche und ist für 
einen Betriebsdruck von 12,5 At bestimmt; seine Feuerung arbeitet 
mit selbsttätiger Brennstoffzufuhr und mit dem Kessel ist 
ein Uberhitzer verbunden, dessen Heizfläche uns von der Erbauerin 
der Anlage der Firma M. Jahr, G. m. b. H. in Gera (Reuß) zu 
43 qm angegeben wird. 

Als modernisiert hat diese Kesselanlage aus dem Grunde zu gelten, 
weil erstens die Beschickung des 2 - 22 — 4,4 qm großen Rostes 
selbsttätig erfolgt und weiter der Kessel für Heißdampf-Lieferung ein- 

erichtet ist. Somit werden hier sämtliche dem gewöhnlichen, für 
attdampferzeugung berechneten Flammrohrkessel anhaftenden Nach- 
teile vermieden. 

Der Kessel besitzt einen Durchmesser von 2,4 m und eine Länge 
im zylindrischen Teil von 11,4 m; seine sieben Schüsse haben 21 mm 
Blechdicke und die beiden gewölbten Böden je 25. Der Dom hat 
800 mm Durchmesser und 16 mm Blechdicke; der Domdeckel ist gewölbt. 
Die beiden in die ein- bezl. ausgehalsten Flammrohrlöcher eingesetzten 
Flammrohre sind im vorderen Teile 950 mm bei 13 mm Wandstärke und 
im hinteren 990 mm bei 12 mm Wandstärke weit; sie bestehen je aus 
drei Schüssen und enthalten je einen 2,2 mm langen Planrost. Diesem 
ist, wie schon gesagt, die Beschickungseinrichtung vorgelagert, deren 
Wurfschaufel b von einer dem Kessel vorgelagerten Welle aus be- 
tätigt wird. Die Welle wiederum erhält ihren Antrieb durch eine 
dreistufige Scheibe von einer hochliegenden Transmission aus. Der 
Brennstoff wird in die den beiden Automaten b b, aufgesetzten großen 
Kästen a a, aufgegeben und durch die Schleuderapparate in drei ver- 
schiedenen Würfen gleichmäßig über den ganzen Rost verteilt. 

Die Vernietung des Kisselmantels ist in den Längsnähten doppelt 
elascht, äußere Lasche zweireihig, innere Lasche dreireihig erfolgt. 
ie Rundnähte des Mantels sind zweireihig genietet; die Wellrohre 

in den Längsnähten geschweißt, in den Rundnähten einreihig überlappt 
genietet. Die Längsnaht des Domes ist geschweißt, die untere Ab- 
flanschung zweireihig, die obere Naht einreihig überlappt genietet. Als 
Material für den Kessel ist durchweg Siemens Martin-Flußeisen von 
36—42 kg Zerreißfestigkeit bei 25°/, Dehnung benutzt worden. Die 
zur Anbriugung der Armatur erforderlichen Stutzen sind an den Kessel 
angenietet. 

Zur feinen Armatur des Kessels gehören: ein Dampfent- 
nahmeventil von 90 mm lichtem Durchmesser, ein Speiseabsperrventil 
und Speiserückschlagventil von 70 mm lichtem Ferber ein Ab- 
laßventil von 60 mm lichten Durchmesser, ein an einen gemeinschaft- 
lichen Gußkörper montierter kompletter Wasserstand, bestehend aus 
vier Hahnköpfen mit Wasserständen nach System Klinger, Ablaßhahn 
für den Wasserstand, Manometer mit Kontrollflansche, Dreiwegehahn 
und Trompetenrohr; endlich ein Sicherheitsventil von 80 mm lichtem 
Durchmesser mit Hebel- und Gewichtsbelastung. 

Der Kessel ist ferner mit einem Blakeschen Sicherheitsapparat 
ausgerüstet, der bei Unterschreitung des niedrigsten Wasserstandes dech 
Ertonen einer Pfeife die nahende Gefahr anzeigt und den Heizer zum 
Aufspeisen des Kessels veranlaßt. 

er Überhitzer e besteht aus einer Anzahl nahtlos gezogener 
Rohrschlangen, die in ‚euheiserne, aus SpezialguBeisen hergestellte 
Kammern einmünden. er gesättigte Dampf tritt aus dem Kessel 
durch eine schmiedeeiserne Leitung in den Überhitzer ein, durchströmt 
diesen und tritt aus dem Uberhitzer überhitzt wieder aus. Die Ver- 
bindungsrohrleitung zwischen Kessel und Uberhitzer ist so eingerichtet, 
daß sowohl mit überhitztem als auch mit gesättigtem Dampf gearbeitet 
werden kann. Z 

Zur feinen Armatur des Überhitzers gehören ein Bicher. 
heitsventil mit Hebel und Gewichtsbelastung von 30 mm lichtem Durch- 
messer, Manometer mit Kontrollflansche, Dreiweghahn, ein Thermo- 
meter mit optisch vergrößerter Skala zum Messen der Dampftemperatur, 
ein Ausblasventil sowie eine Ausblasvorrichtung, um den Uberhitzer 
mittels Dampfstrahlen von Ruß und Flugasche zu reinigen. 

Zur groben Armatur der gesamten Anlage gehören: insbesondere 
die erforderlichen Einsteigeöffnungen und Rußtüren, die Kesselstühle 
und die Mauerwerksverankerung, sowie der Rauchschieber. Im Boden 
des Dampfdomes ist ein Mannloch, im Unterteil der vorderen Stirnwand 
ebenfalls ein solches angebracht, um den Kessel bequem befahren zu 
können. } 

Durch Sperrzungen in den Zügen ist dafür gesorgt, daß die Heiz- 
Be ja sicher an die Kesselwand herangedrückt, also gut ausgenutzt 
werden. 

Die Flammengase durchstreichen die Flammrohre und treten 
dann in die Kammer unter dem, Überhitzer g ein, wobei Klappen 1 |, 
die Möglichkeit, gewähren, den Überhitzer gegebenenfalls auszuschalten. 

Wird mit Überhitzer gearbeitet, so umspülen die Gase (vgl. Fig. 3) 
die Rohre des Überhitzers g, indem sie von innen nach außen über die 
Trennungswände der Uberhitzerkammer hinwegziehen. Dann erst strei- 
chen sie, an den Klappen 11, außen entlang ziehend, dem zweiten 
Kesselzuge zu (vgl. Fig. 6); sie ziehen in diesem an der einen Seite 
des Flammrohrkessels nach vorn, streichen dann in dem dritten Zuge 
an der anderen Seite des Kessels wieder nach hinten, und gelangen 
schließlich in den Fuchs. i 

Wird ohne Uberhitzer gearbeitet, so treten die Gase aus den 
Flammrohren bei geöffneten Klappen | 1, sofort in den zweiten 
Kesselzug. 2 

Die Verbindung zwischen Dom und Uberhitzer ist aus 
dem Grundriß Fig. 4 ersichtlich. Vom Absperrorgan am Dome führt 
ein Rohrstrang e zum Dreiwegventil k und von diesem geht ein Rohr- 
strang zur Kammer f des Uberhitzers und ein zweiter zur Maschinen- 
leitung, an die bei i der von der Kammer f kommende Heißdampfstrang 
ebenfalls angeschlossen ist. 
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Der Garbe-Dampfkessel. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 38, Fig. 8 und 9 und Abbildungen, 
Fig. 260 u. 261.) 
Nachdruck verboten. 

Der Garbe-Dampfkessel stellt sich als Kombination von 
Großwasserraum- und Wasserrohrkessel dar, unterscheidet 
sich aber von den sonstigen hierzu gehörigen deutschen Fabrikaten 
ganz wesentlich dadurch, daß bei ihm, wie bei dem in den Vereinig. 
Staaten N.-A. gut eingeführten Stirling-Kessel die Rohrbündel 
gleich unmittelbar indie Zylinderkessel eingewalzt sind, die 
sonst üblichen Wasserkammern rechteckigen Querschnitts also fehlen! 
Trotzdem dieses auch beim Stirling-Kessel der Fall ist, besteht zwischen 
beiden doch noch, wie das ja aus dem Nachstehenden zu ersehen ist, 
so mancher charakteristische Unterschied. 

Die Kombination von Großwasserraum- und Wasserrohrkessel, der 
modernste Typ des Dampferzeugers, wurde bekanntlich lediglich ge- 
schaften, um die Vorteile beider Originaltypen zu vereinigen, 
ihre Nachteile aber zu umgehen, mindestens unwirksam zu machen. 
Gewährt beisp. der Wasserrohrkessel den Vorteil, daß er es ermöglicht, 
auf kleinem Raume ein großes Dampfquantum zu erzeugen, so liefert 
er doch auf der anderen Seite nassen Dampf und weiter ist er kon- 
struktiv kompliziert, läßt sich demnach auch schwer reinigen und im 





Fig. 260. Z. A.: Der Garbe- Dampfkessel. 


Stande halten. Dies erklärt sich aus der Kombination von engen 
Rohren und ebensolchen Kammern, sowie der Anwendung der en 
Verschlüsse, Stehbolzen usw. Daneben aber begünstigt die von einigen 
Konstrukteuren noch heute als die allein richtige Lage bezeichnete 
schwach geneigte, ja man darf behaupten fast wagerechte Stellung der 
Wasserrohre die Ablagerung von Verdampfungsrückständen im tiefsten 
Teile des Kessels; ebenso herrscht in diesem Falle in den oberen Rohr- 
reihen eine nur schwache Wasserbewegung. Infolgedessen ist auch der 
Auftrieb nur gering und unter dem Scheitel der Rohre können sich 
Dampfbläschen festsetzen. Es besteht also Gefahr für die Haltbarkeit 
der Rohre, ebenso können sich solche Rohre leicht krummziehen. Die 
siemlich wagrechte Lagerung der Rohre begünstigt endlich auch die 
Ablagerung von Flugasche auf den Rohren, was eine Beeinträchtigun 

der Heizfläche bedeuten würde. Bei dem Garbekessel fällt die Flug- 
asche nach unten in ein unter dem Unterkessel befindliches großes Silo, 
von wo sie im Betriebe bequem abgezogen werden kann. Der Kessel 
Be daher längere Betriebsperioden, ohne ihn zwecks Reinigung 
er Züge außer Betrieb setzen zu müssen. 

Alle diese Nachteile der Wasserrohrkessel mit schwach geneigt 
liegenden Rohren begünstigen selbstverständlich die Bestrebungen, welche 
darauf ausgingen einen Kessel mit nahezu oder auch vollkommen 
senkrecht stehenden Rohren unter Fortfall der Rohrver- 


schlüsse zu konstruieren. Zumal damit zugleich die Annehmlichkeit 
verbunden war, daß man sich die Vorteile der Großwasserrohrkessel 
mit sichern konnte. Nichts lag also näher als zum Ersatz der engen 
Kammern, den Zylinder heranzuziehen und dieser wieder war ja die 
typische Form des Großwasserraumkessels. 

Um sich einen brauchbaren Kessel zu bauen hatte man nur nötig 
mebrere walzenförmige Kessel an den einander zugekehrten Mantel- 
ki anzubohren und die Bohrstellen durch Rohre zu verbinden. 

ur das eine war dabei zu berücksichtigen, daß die Einwalzstellen der 
Rohre nur dann dichthalten, wenn die Mantelbleche rechtwinklig durch- 
drungen werden. Schräg in die Bleche eingewalzte Robre ließen sich 
nie sauber einwalzen und wurden demnach auch leicht undicht. 

Damit aber entsteht wieder eine Schwierigkeit, wollte man normale 
Zylinderkessel nehmen, so kann man zwischen ihnen nur ganz wenige 
- Reihen Rohre einwalzen, oder man müßte die Rohre entsprechend 
biegen. Den letzterwähnten Ausweg haben nun beisp. Norman, 
Yarrow und Stirling gewählt, sie haben dabei aber nicht bedacht, 
daß sich gebogene Rohre schwerer reinigen lassen als gerade. 

Hier setzt nun die Garbesche Konstruktion ein. Der Garbekessel 
kennzeichnet sich dadurch, daß (vgl. Fig. 260 u. 261 und Fig. 8 u. 9 
auf Tafel 38) gerade Rohre, stehender Anordnung zwischen 
zwei Zylinderkessel eingebaut sind, wobei aber die einander zu- 
kehrten Mantelplatten der Walzenkessel mit stutzenförmigen 
Ausbauchungen versehen sind, um die Rohre rechtwinklig in 
die Mantelplatten einwalzen zu können, also eine gute Abdichtung zu 
erzielen. i 

Die ausgebauchten Mantelplatten, die sog. Garbeplatten, sind durch 
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Fig. 261. Z. A.: Der Garbe- Dampfkessel. 


Patent geschützt; sie sind einige Millimeter stärker wie die übrigen | 


Mantelbleche, und die Stutzen haben die Form länglicher Rechtecke. 
Jeder Stutzen dient zur Aufnahme zweier Rohre. Die Zahl der Stutzen 
einer Platte beträgt 3 bis 12 in zehn Reihen auf den Halbkreis. Eine 
Platte kann also 60 bis 240 Rohre aufnehmen. Durch Verbindung 
mehrerer Platten kann die Zahl der Rohre beliebig geändert werden. 

Der Bau der Garbekessel ist normalisiert; der Durchmesser des 
Ober- und Unterkessel beträgt 1,2 oder 1,5 m 1. W., die Wasserrohre 
haben einen inneren Durchmesser von 54 mm und einen äußeren von 
60 mm, sowie 4,3 m mittlere Länge. Die Garbeplatten werden auf dem 
Walzwerk fertiggestellt und zwar erfolgt das Auspressen der Stutzen 
nach der Biegung in kreisrunde Form. 

Wie nicht anders zu erwarten hafteten auch dem ersten Garbekessel 
noch Mängel an, deren Vermeidung erst durch längere Betriebspraxis 
möglich wurde. Durch das äußerst lebhafte Aufsteigen des W asser- 
und Dampfgemisches im vorderen Röhrenbündel wurde das Wasser des 
Oberkessels mit in die Rohrleitung geschleudert, was nassen Dampf 
zur Folge hatte. Dieser Ubelstand wurde dadurch behoben, daß man 
über dem vorderen Röhrenbündel ein perforiertes Blech einbaute, das 
den aufsteigenden Wasser- und Dampfstrom hemmte. Der Dampf kann 
sich trotzdem frei entwickeln, und das Wasser wird nach dem hinteren 
Röhrenbündel geleitet, in dem es wieder nach unten fällt. Außerdem 
wurde durch die ganze Länge des Kessels ein Dampfentnahmerohr ge- 
legt. In dieses tritt der Dampf durch kleine Schlitze an der höchsten 
Stelle ein und wird erst von da aus durch den Dom in die Rohrleitung 
geleitet. Durch diese Einrichtung wird eine Entnahme von technisch 
trockenem Dampf gewährleistet. 

Der abfallende Wasserstrom wirbelte den sich im Unterkessel ab- 
lagernden Schlamm immer wieder hoch. Dieser konnte nicht zur Ruhe 
kommen. Aus diesem Grunde hat man den Unterkessel durch ein Blech 
in zwei Teile geteilt. Das Blech ist an einigen Stellen durchbrochen, 
der sich ausscheidende Schlamm kann sich unter dem Blech sammeln 
und ruhig liegen bleiben, während der Wasserstrom über das Blech 
hinweg nach dem vorderen Röhrenbündel geleitet wird. Durch eine Aus- 
blasvorrichtung, die ebenfalls wieder durch den ganzen Kessel geht, 
wird der Schlamm von Zeit zu Zeit während des Betriebes abgeblasen. 
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Der Uberhitzer, welcher bei den ersten Ausführungen des Kessels 
ursprünglich vorn lag, wurde zur Vermeidung unnötiger Ausstrablungs- 
verluste, hauptsächlich aber aus dem Grunde, die Heizgase vor allen 
Dingen erst zur Dampfbildung im Kessel nutzbar zu machen, hinter 
dem Oberkessel (vgl. Fig. 260 u. Fig. 8, Tafel 38) angeordnet; die da- 
durch bedingte geringe Nalon des Kessels, bei kleineren Kesseln ca. 
4 bei größeren von 8 qm aufwärts, ist nicht von Nachteil, vielmehr 
wird durch sie die Feuerung mehr unter den Kessel verlegt und so 
ebenfalls wieder Ausstrahlungsverluste vermieden. An sich wird der 
Garbekessel heute von der Fire: Moritz Jahr, G. m. b. H. in 
Gera-Reuß in einfacher Form (Fig. 260 u. 261) und als Doppel- 
kessel ausgeführt. (Fig. 8 u. 9, Tafel 38.) Bei letzterer Ausführung 
liegen die beiden Elemente ab und de hintereinander, das erste ab 
nach vorn geneigt. das zweite de senkrecht stehend. Zwischen beiden 
befindet sich der Überhitzer c. 

Gespeist wird in den Oberkessel d Fig. 8 bzl. a Fig. 261 und zwar 
in eine, mit der Ablaßleitung e Fig. 261 direkt verbundenen Rinne c, 
so daß der sich in derselben niederschlagende Schlamm direkt abge- 
blasen werden kann. 

Die Vorteile der Konstruktion des Garbekessels sind in seiner 
Einfachheit zu finden; er ist wie wir sehen ein Wasserrohrkessel obne 
jede Rohrverschlüsse. Die aufrechte Lage der Rohre bedingt 
einen sehr lebhaften Wasserumlauf und damit eine gute Wärme- 
aufnahme. Die bei Wasserkammerkesseln mögliche Überhitzung der 
Rohre kann nicht eintreten, da sich Dampfbläschen nicht festsetzen 
können, sondern unmittelbar mit in den Oberkessel gefübrt werden, in 
welchen die Rohre ohne daß sie durch Verbindungen verengt würden 
einmünden. Die lebhafte Wasserbewegung dürfte auch 
die Veranlassung sein, daß sich in den Rohren, wie durch 
Versuche festgestellt wurde, wenig Verdampfungsrück- 
stände festsetzen. Mit den übrigen Wasserrobrkesseln 
teilt der Garbekessel schließlich den Vorteil großer 
Dampfleistung auf kleiner Grundfläche bei durch kleinen 
Wasserraum bedingter schneller Betriebsbereitschaft. 

Als normale einig werden 20—22 kg Dampfent- 
wicklung auf den qm Heizfläche in der Stunde angegeben 
und soll eine Nutzwirkung von 70—72°/, vorhanden sein. 

Über die Leistung des Garbekessels gibt ein uns 
von der Erbauerin des Kessels der Firma Moritz Jahr, 
G. m. b. H. zur Verfügung gestelltes Protokoll des 
Halberstädter Dampfkessel- Übsrwachung:- 
vereins Auskunft. a 

Nach diesem ergab ein in der Uberlandzentrale 
Derenburg zu Derenburg a. U. aufgestellter Garbe- 
kessel von 120,5 qm Heizfläche und 5,4 qm Rostfliche 
nachstehende Resultate. (Versuche am 19. u. 20. März 
1909. 

Daran: Zulässiger Betriebsdruck 12 At, Verhältnis 
der Rostfläche zur Heizfläche 1 : 22,3, Heizfläche des 
Überhitzers 36 qm, Heizfläche eines Speisewasser-Vor- 
wärmers 160 qm (ca.). 

Während des Versuches wurden die sechs oberen 
Rostplatten abgemauert, um so die Rostfläche auf 3,85 qm 
zu bringen und ein Verhältnis von Heizfläche zu Rost- 
fläche wie 1:31 zu erhalten 


Hauptdaten des Hauptversuchs: 


Gesamte Brennstofimenge eae eee 6189 5kg 
g A A 978 90(' 
o | Mittlere Temperatur der am Aus d BS des Kessels SE 218,3 6 
= are vor dem Speisewasservorwärmer 187,8 
S 8 hinter dem „ 141,3 
= | Mittler Gehalt der Rauchgase an CO, 12,6 
© CO — 
2 O e Zen KEE 
= | Gesamte Speisewassermenge E AE ere 21845,0 
Sr | Mittlere Temperatur {beim Eintritt in den Vorwärmer 33,3° 
= | des Speisewassers |beim Austritt aus dem Vorwiirmer 79,4° 
Mittlerer absoluter Druck des Dampfes . 12,6 At abs. 
Mittlere Uberhitzungstemperatur ae” . 265,3° 
y { Mittlerer Heizwert der Neindorfer Braunkohle 3070 WE. 
E P Wassergehalt der „ e y 45,6% 
> A Aschengehalt „ , j E ten 7 
Mittlere Dampferzeugung auf 1 qm Heizfläche u. Stunde 
DA TEE e ask, EEE A er EDA 
= | Mittlere reduzierte Dampferzeugung auf 1 qm Heizfläche 
3 und Stunde in kg AI es ae AS 
Z Mittlere Rostbelastung auf 1 qm Rostfläche und Stunde 
2 ARO! oo ke TA ea ee Ak Sn AA . 174,1 
= (Mittlerer Nutzeffekt des Kessels ohne Uberhitzer 67,71%, 
= N " „ Uberhitzers EK er 
50 e Gesamt-Nutzeffekt des Kessels einschließlich des 
Y IN e Aë. os SS -% 12,0% 
= 2 Nutzeffekt des Economisers . 8,59%, 
= R Gesamtnutzeffekt der Anlage SS res eat oe * ape yG 
S e Wärmedurchgangszahl der Economiserheizfläche 
> WE./qm und Stunde in 1°C .. .... 90 
Laut amtlicher Bestätigung wurde mit dem Kessel eine Leistung 


von 45 kg pro qm Heizfläche und Stunde erreicht, ohne daß sich An- 
stände ergaben. 
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Ein neuer Batteriekessel mit Ten-Brink-Vorlage und 


Uberhitzer. 
(Mit Abbildung, Fig. 262.) 


Nachdruck verboten. 

In welcher Weise sich ein altbekanntes und in der Praxis bewährtes 
Kesselsystem in einfacher Weise den Ansprüchen des modernen Betriebes 
anpassen läßt, erkennt man so recht aus Fig. 262. Diese gibt einen von 
der Maschinenfabrik Esslingen in Esslingen Wrttbg. gebauten 
Batteriekessel wieder, der durch Verbindung mit einem Uber- 
hitzer zur Erzeugung von Heißdampf verwendbar gemacht worden ist. 

An sich wird der Kessel durch den großen Querkessel d und die 
in drei Suppen nebeneinander angeordneten Batterieelemente a b c, 
sowie den Dampfsammler h gebildet. Dieser hat die Form eines 
Zylinders und ist quer über den drei Elementen a, vollständig vom 

auerwerk umschlossen, angeordnet; er trägt das Dampfentnahme- 
ventil i und steht mit den drei Kesseln a durch befahrbare Stutzen in 
Verbindung. Die Elemente a tragen an ihren hinteren Enden die 
Speisestutzen k und sind in ihrem vorderen Schuß durch Stutzen mit 
den Elementen b in Connex. Deren vordere Böden hängen wieder durch 
zylindrische Stutzen mit dem Querkessel d zusammen, während Mannlöcher 
in ihren hinteren Böden sie befahrbar machen; außerdem aber stehen sie 
je durch zwei weite Stutzen mit den Elementen c im Zusammenhang. 

iese wieder tragen an ihrem letzten Schuß die Ausblasstutzen und 
dienen ebenda als Schlammsammler, hängen unter sich aber, wie 
Fig. 262 Skz. 2 zeigt durch Stutzen noch extra zusammen. 

In den Querkessel d sind zwei weite Flammrohre, schräg von oben 
nach unten geneigt, eingebaut, und in diesen sind die Roste in der Weise 
untergebracht, daß 
die Flammengase in 
der beim Ten-Brink- 
Verfahren üblichen 

Weise nach der 
Feuertür zu geleitet 
werden. 

Für das Ablassen 
des Schlammes be- 
sitzt der Querkessel 
d einen besonderen 
Stutzen, ebenso sind 
die ihn tragenden 
gußeisernen Böcke, 
so hoch montiert, 
daß unterhalb des 
Kessels ein genügend 
tiefer Aschenfall ver- 
bleibt. 

Die Einmaue- 
rung des Kessels 
ist im übrigen so er- 
folgt, daß die Feuer- 
gase nach ihrer Ent- 
wickelung auf dem 

Ten - Brink - Roste 
zunächst die Ober- 
kessel a in ihrer vor- , 
deren Hälfte von un- 
ten bespülen. Dann 
werden sie, wenn Sattdampf erzeugt werden soll, dur ch vertikale Zwischen- 
wände so geleitet, daß sie zunächst die- vorderen Partien der Elemente a, b 
u. c, dann die mittleren Teile der Elemente in der Reihenfolge e b a und 
hierauf die hinteren Partien dieser Elemente in der Reihenfolge abe um- 
spülen. In kurzen Worten, es ist hier die sog. vonReichesche Einmaue- 
rung zur Anwendung gebracht worden, welche nachgewiesener Maßen 
eine Ewe ce Leistung sämtlicher Elemente des Kessels sichert. 

oll überhitzter Dampf erzeugt werden, .so öffnet man den dem 
Kessel vorgelagerten Schieber f, worauf die Heizgase aus dem Quer- 
kessel d durch Seitenzüge unmittelbar in die Kammer des Überhitzers 
eintreten, um von da aus nach den Elementen a b c zu entweichen. 

Der Uberhitzer e, f, ist aus sechs übereinander liegenden Spiralen 
- zusammengesetzt, deren eines Ende in den Sattdampfkasten und deren 
anderes in den Heißdampfkasten eingewalzt ist. Die beiden Kästen 
liegen außerhalb des Gemäuers, sind also dem Einflusse der Heizgase 
entzogen. Die Verbindung des Sattdampfkastens mit dem Kessel h 
erfolgte durch den schon erwähnten Stutzen i. 

amit den Teilen des Kessels die freie Beweglichkeit in der 
Längenrichtung gewahrt ist, wurden die unteren Elemente c hinten auf 
Rollen gelagert. 
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Über den Einfluß des Wasserdampfes und des 
Strahlungsverlustes der Vergasungszone auf die Ver- 


gasung fester Brennstoffe im Gaserzeuger. 
Von Jul. Voigt. 


(Mit Abbildung, Fig. 263.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 
Der Verfasser dieses Aufsatzes errechnet allerdings aus den Wendt- 
schen Untersuchungen #), bei welchen etwa 0,65 kg Wasserdampf auf 
1 kg Kohlenstoff in die Vergasung eingeführt wurden, noch etwa 85 g 


*) Untersuchungen am Gaserzeuger, Versuch III. 
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unzersetzten Dampf auf 1 kg vergasten Kohlenstoff. Dieser unzersetzte 
Dampf entzieht der Vergasungszone 35 WE bei seiner Erwärmung von 
100 auf 925°, wenn er in der Vergasungszone auf jene Temperatur 
erhitzt wird — was ziemlich unwahrscheinlich ist. 

Da in Zahlen- und Kurventafel 1 die Dampfeinführung nur bis 
0,61 kg auf je 1 kg vergasten Kohlenstoff ansteigt, so hat der etwa auf- 
etendo Wärmeverlust durch unzersetzten Wasserdampf nur geringen 
Einfluß auf den Wirkungsgrad n,; etwas größer ist freilich der Abfall 


des Wirkungsgrades n, infolge des Wärmeaufwandes zur Darstellung 


| 
| 


| 


Fig. 262. Z. A.: Ein neuer Batteriekessel mit Ten-Brink-Vorlage und Überhitzer. 


des unzersetzten Dampfes. 

Durch die kurz vorhergehende Berechnung wurde nachgewiesen, 
daß die Steigerung der Dampfzufuhr über deren Größe in Zahlen- 
reihe VII zweifellos ein Sinken der Vergasungs-Wirkungsgrade unter 
die Werte in Reihe VII hervorruft; dieser Abfall wird noch vergrößert 
durch die steigend unvollständige Zersetzung des Wasserdampfes. Unter 
Berücksichtigung dieser Tatsachen und auf Grund des Verlaufs der 
Kurven in Tafel 1 darf man über die Wärmeausnutzung der Brenn- 
stoffe im Gaserzeuger die folgenden beiden Sätze aussprechen: 

1. Zur Erreichung des höchsten Wirkungsgrades der Vergasung 
und der höchsten Verbrennungstemperatur des erzeugten Gases muß 
die gesamte freie Wärme, welche entsteht bei vollständiger Vergasung 
des Kohlenstoffs durch Luft zu Kohlenoxyd und Stickstoff, ausgenutzt 
werden zur Zerlegung von Wasserstoff durch Kohlenstoff in Wasser- 
stoff und Kohlenoxyd. 

2. Zur Erreichung der höchstmöglichen Ausnutzung des vergasten 
Brennstoffs ist am ausgeführten Gaserzeuger die Dampfzufuhr so einzu- 
stellen, daß der Kohlenoxyd-Gehalt des Gases ein Maximum wird. 

Zum Schluß des ersten Teiles dieser Abhandlung sei auf den Zu- 
sammenhang der Gl. 3 und 4, welche die Dampkeneisung durch 
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Kohlenstoff darstellen, hingewiesen. Die Addition der Gleichungen 
C + 2H,O =2H, + CO, (Dampfzersetzung nach Gl. 4) 


CO, +C = 2 CO (Reduktion der Kohlensäure aus Gl. 4) 
ergibt 2C + 2H,0 = 2 H, + 2CO 
oder C+H,0 =H, + CO (Dampfzersetzung nach Gl. 3). 


Das Ergebnis der Addition lehrt den Vergasungsvorgang nach . 
Gl. 3 als zweite Stufe der zuerst eintretenden Dampfzersetzung nach 
Gl. 4 aufzufassen. Die in der ersten Stufe gebildete Kohlensäure wird 
in der zweiten Stufe durch Kohlenstoff zu Kohlenoxyd reduziert — 
analog der Vergasung des Kohlenstoffs durch Luft. Damit ist die 
scheinbare Willkür in der Aufstellung der beiden Zersetzungsgleichungen 
dem organischen Zusammenhang gewichen. Daß Maß der Kohlenekure: 
Reduktion hängt von der verfügbaren Wärme ab, und dadurch wird 
der Verlauf der Kurven erklärt, welche in Tafel 1 die Abhängigkeit 
der Zusammensetzung des Gasgemisches von der Dampfeinführung dar- 
stellen. Anfangs genügt die freie Wärme nach Gl. 13 zur Zersetzung 
des Wasserdampfes nach Gl. 15 und zur Reduktion der dabei ent- 
standenen Kohlensäure. Die steigende Dampfzufuhr verbraucht aber zu 
ihrer Zerlegung in erster Stufe soviel Wärme, daß der Rest der freien 
Wärme nicht ausreicht zur vollständigen Reduktion der Kohlensäure. Da- 
her tritt allmählich neben Wasserstoff und Kohlenoxyd auch Kohlensäure 
auf, bis diese schließlich ganz unreduziert bleibt (Zahlenreihe VII). 

Der Wiirmeverlust der Vergasungszone infolge Strahlung und 
Wärmeableitung wurde für die Berechnung der Zahlentafel 1 als auf- 
gehoben durch die Eigenwärme des vorgewärmten Koblenstoffs an- 
gesehen. In Wirklichkeit wird das nur selten zutreffen und deswegen 
möge der Einfluß des Wiirmeverlustes der Vergasungszone auf die 
Vergasung der Brennstoffe in umfangreicherer Weise untersucht werden. 

1 kg Kohlenstoff nimmt bei seiner Vorwiirmung von 0% auf 925° 
(Temperatur beim Eintritt in die Vergasung) die Wärmemenge 320 WE 
auf, wenn seine mittlere spezifische Wärme beträgt 


09% — 0,345 WE. 











Der Wiirmeverlust der Vergasungszone durch Strahlung und 
Leitung werde auf 1 kg des vergasten Kohlenstofis bezogen. Dieser 
„spezifische Wirmeverlust* betrage v WE. 

Die freie Wärme in Gl. 13 wird vermehrt um die Eigenwärme von 
1 kg des vorgewärmten Kohlenstoffs und vermindert um den spezifischen 
Wärmeverlust der a St bn so daß die verfügbare Wärme zur 
Dampfversetzung bei Vergasung von 1 kg Kohlenstoff durch Luft zu 
Kohlenoxyd und Stickstoff sich ergibt zu 


835 + 320 — v WE. 


Da die UE von 1 cbm Wasserstoff bei Zersetzung des W asser- 
dampfes nach Gl. 14 0,536 kg Kohlenstoff erfordert, so führt dieser in 





die Vergasung die Wärmemenge 
0,536 - 320 =171 WE 
cin, während der Wärme- 
verlust dieses Kohlen- 
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der Abiinderung des Wiir- 
meverbrauchs in Gl. 14 zu 
870 — 86 + 0,268 v WE. 


Wärmeverlust der Vergasungszone, bezogen auf 1 kg ver- 
gasten Kohlenstoff (spez. Wärmeverlust v). 


Fig. 268. Z. A.: Über den Einfluß des Wasser- 
dampfes usw. 


Temperatur der Luft beim Eintritt in die Vergasung 0 Grad 
Temperatur des Wasserdampfes beim Eintritt in die Ver- 
gasung . 100 Grad 


Temperatur des vorgewärmten Kohlenstoffs beim Eintritt in 
die Vergasung `, . 2 2 2 2 2 2 2 nn. 925 Grad 
Nach Einsetzung einer Reihe von Werten für v entsteht die Zahlen- 
tafel 2, welche begrenzt wird von der Zahlenreihe f: diese ergibt sich, 
wenn die freie Wiirme bei Vergasung des Kohlenstoffs durch Luft voll- 
ständig durch Wiirmestrahlung und Leitung der Vergasungszone ver- 
loren geht, d. h. wenn 


835 -+ 820 — v = 0 oder V = 1155 WE. 


In Zahlenreihe c ist der spezifische Wärmeverlust gleich der Vor- 
wärmung von 1 kg Kohlenstoff von 0° auf 925° und die Werte in 
Spalte 4 bis 6 der Tafel 2 entsprechen den Wiirmewerten in Gl. 13 
bis 15, welche die Berechnung von Tafel 1 zugrunde liegen. Für jede 
andere Zahlenreihe der Tafel 2 könnte unter Auwendung der Spalten 
4 bis 6 eine vollständige Zahlen- und Kurventafel nach Art der Tafel 1 
entworfen werden. Der Verlauf der einzelnen Kurven würde qualitativ 
demjenigen in Tafel 1 entsprechen. Besondere Bedeutung für die Praxis 
des Gaserzeugerbaues bat aber die Ermittlung der Dampfzufuhr, welche 
- zur Erreichung der jeweils höchstmöglichen Wärmeausnutzung des 
Brennstoffes bei steigendeın Wärmeverlust der Vergasungszone not- 


wenig ist. 
Zahlentafel 2. 
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An anderer Stelle dieses Aufsatzes wurde dargelegt, daß zur Er- 
reichung der höchsten Wärmeausnutzung die gesamte, bei vollständiger 
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Vergasung des Kohlenstoffs durch Luft zu Kohlenoxyd entstehende 
Wärme verwandt werden muß zur Dampfzersetzung durch Kohlenstoff 
in Wasserstoff und Kohlenoxyd. Unter Anwendung dieses Satzes ist 
das günstigste Maß der Dampfzufuhr und sind die höchsten erreich- 
baren Wirkungsgrade für jede Zahlenreihe der Tafel 2 berechnet, und 
es sind außerdem alle übrigen Spaltenwerte der Zahlentafel 1 für jene 
Dampfzufuhr bestimmt. Die Ergebnisse der Berechnung ergeben nach 
ibrer Eintragung in ein Koordinatensystem und nach Verbindung der 
einzelnen Punkte die Kurventafel 2). Man beachte, daß die Steigerung 
der Dampfeinfiihrung über die Werte in der Kurventafel das Auftreten 
von Kohlensäure im Gase und die Verminderung der Vergasungs- 
Wirkungsgrade sowie den Abfall der erreichbaren Verbrennungstempe- 
raturen zur Folge hat. Außerdem sei auf das unvermeidliche Sinken 
des Wirkungsgrades bei zunehmendem Wärmeverlust der Vergasungs- 
zone hingewiesen. 

Dieser Wärmeverlust ist zum Teil von der Bauart des Gaserzeugers 
in der Vergasungszone abhängig. Zum andern Teil wird er durch die 
„spezifische Vergasung* des Gaserzeugers beeinflußt, d. h. durch das 
Gewicht des festen Kohlenstoffs, welcher auf 1 qm des mittleren lichten 
Querschnitts der Vergasungszone in der Stunde vergast wird. Und 
zwar steht der spezifische Wärmeverlust im umgekehrten Verhältnis zur 
spezifischen Vergasung. Denn während die Größe der Vergasung je 
nach dem Aschengehalt des Brennstoffes und der Beanspruchung des 
Gaserzeugers veränderlich ist, behält die Wiirme-Ausstrahlung und -Ab- 
leitung der konstanten wärmeabgebenden Fläche unter Vorausetzung 
gleichbleibender Temperatur den gleichen Wert, welcher sich auf die 
veränderliche Menge des vergasten Kohlenstoffs verteilt. Für ein und 
denselben Gaserzeuger und gleichbleibende Dampfzufuhr (auf I kg 
Kohlenstoff, so daß die Temperatur der Vergasungszone nicht geändert 
wird) gilt demnach der Satz, daß mit steigender spezifischer Vergasung 
ein Abfall des spezifischen Wärmeverlustes der Vergasungszone eintritt 
— und umgekehrt (vgl. Schema 263). 

Planmäßige Versuche an den zahlreichen Gaserzeuger-Bauarten 
über deren Wärmeverluste in der Vergasungszone liegen noch nicht 
vor. Der Verfasser dieses Aufsatzes berechnet aus den Wendt'schen 
Versuchen, die an einem Gaserzeuger nach Art der Fig. 242, Heft 16 
vorgenommen wurden, den spezifischen Wärmeverlust der Vergasungs- 
zone zu etwa 400 WE. Der lichte Durchmesser des Gaserzeugers betrug 
1,75 m, die Dampfzufuhr 0,65 kg auf 1 kg Kohlenstoff, die spezifische 
Vergasung etwa 42 kg und der Aschegehalt der vergasten Steinkohle 
stellte sieh auf 18 v. H. ihres Gewichtes. Zur Beurteilung der genannten 
spezifischen Vergasung sei erwähnt, daß sie nach den Ermittlungen des 
Verfassers zwischen 23 und 80 kg schwankt bei Gaserzeugern, die dem 
Wendtschen Versuchsgenerator ähneln. 

Zweifellos entweicht aus der ne derartiger Gaserzeuger 
eine gewisse Wärmemenge in das Wasserschiff und geht dort für die 
Vergasung zum größten Teil verloren. Durch Anordnung eines Plan- 
rostes zur Brennstofflagerung und durch Fortlassung des Wasserschiffs 
ist der Wiirmeverlust der Vergasungszone unter v = 400 WE berab- 
zuziehen. Diese Verminderung dürfte aber schwerlich v = 200 WE 
unterschreiten, so daß man im Mittel für (aserzeuger mit zentraler Luft- 
einführung oder Planrost, bei Fortlassung oder Anordnung des W asser- 
schiffs, den spezifischen Wärmeverlust der V ergasungszone durch Strablun 
und Leitung zu v = 300 WE annehmen darf, sofern der Generatormante 
in der Vergasungszone mindestens bis zur Oberkante des Rostes oder 
bis zur Höhe der zentralen Lufteinführung mit feuerfestem Baustoff aus- 
gemauert und gegen Wiirmestrahlung geschützt. ist. Die spezifische 
Vergasung ist hierbei zu 50 kg vorausgesetzt. Für den Entwurf der 
Guserzeuger sind die notwendigen Daten aus Kurventafel Fig. 263 
zu entnehmen. 

Gaserzeuger, deren Mantel in der Vergasungszone durch W asser- 
umlauf gekühlt wird, haben unzweifelhaft einen größeren Wärıneverlust 
durch lebhaftere Wirmeableitung aufzuweisen, als die bislang angeführten 
Bauarten. Dasselbe trifft zu für Gaserzeuger mit Treppen-, Schräg- 
oder Korbrost, weil diese Roste außerhalb des gegen Würmeverlust gut 
BE Mantels liegen und deswegen beträchtliche a cui 

urch Strahlung nach außen abgehen können. Da jegliche Angaben 
über die Wärmeverluste der Vergasungszone bei den pe genannten 
Bauarten fehlen, muß die günstige Dampfzufuhr an den einzelnen 
Apparaten durch Versuche festgestellt werden. Man wird zweckmäßiger- 
weise von etwa 70 g Dampf in 1 chm Luft (v = 400 WE) ausgehen 
und durch allmähliche Verringerung der Dampfzufuhr den höchsten 
erreichbaren Kohlenoxidgehalt des (Gases bestimmen, um damit die 
höchstmögliche Wärmeausnutzung des vergasten Brennstoffs zu erhalten. 

Alle bisherigen Berechnungen setzten die Einführung trockenen 
Wasserdampfes in den (saserzeuger voraus. In der Praxis ist diese 
Bedingung nicht immer erfüllt. Das im Dampf enthaltene Wasser muĝ 
in der Vergasungszone verdampft werden und entzieht dieser eine ge- 
wisse Wärmemenge, um welche sich die Zersetzungswärme der Gewichts- 
einheit des Dampf-Wasser-Gemisches gegen die Zersetzungswárme der- 
selben Menge tockenen Wasserdampfes erhöht. 

Die Darstellung von 1 cbın Wasserstoff erfordert stets 0,803 kg 
Wasserdampf. Enthält diese Dampfinenge 10 v. H. ihres Gewichts als 
Wasser von 65°, das zu seiner Verdampfung 0,08 (637 — 65) == 46 WE 
verbraucht, so steigen beispielsweise die Zersetzuugswärmen in Zablen- 
reihe c der Tafel 2 auf: 

1840 -- 46 = 1886 oder 870 + 46 = 916 WE. 
Da die verfügbare Wärme zur Dampfzersetzung in Zahlenreihe c un- 
verändert bleibt, der Wiirmeaufwand zur Bildung des Wasserstoffs sich 
dagegen erhöht, so verringert sich die Menge des zersetzbaren Dampfes 
oder die Wasserstoff-Bildung und damit sinken auch die Wirkungsgrade 
der Vergasung unter die Werte in der Kurventafel 2. 


Bekanntlich enthält jeder natürliche Brennstoff eine gewisse, äußer- 
lich nicht wahrnebmbare Wassermenge, die erfahrungsgemäß im um- 
ekehrten Verhältnis zum geologischen Alter der Kohle steht; d. h. 
nthrazit hat den geringsten und Braunkohle den höchten Wasser- 
BE Das hygroskopische Wasser des Brennstoffs wird während 
essen Vorwärmung durch die Eigenwärme des Gases aus der Vergasungs- 
zone verdampft. Nun steht dem steigenden Wassergehalt ein Abfall 
des festen Kohlenstoffs im Brennstoff gegenüber und damit sinkt auch 
die verfügbare Wärme zur Wasserverdampfung. Es kann sich ereignen, 
daß die Eigenwärme der Gasgemische, welche nach Kurventafel 2 in 
der Vergasungszone entstehen und diese mit 925° verlassen, zur voll- 
ständigen Verdampfung des Wassers der Rohkohle nicht ausreicht. 
Diese Frage möge zum Schluß noch untersucht werden. 
100 kg des Brennstoffs mögen 30 kg Wasser, 10 kg Asche und 
K kg festen Kohlenstoff enthalten. Das Brenngas verlasse den Gas- 
erzeuger mit 180% Nach Kurventafel 2 ist die Menge des erzeugten 
Gases am geringsten bei kleinstem Wiirmeverlust und am größten bei 
höchstem Wirmererkuit der Vergasungszone. Im Mittel werden 5,16 cbm 
Gas aus 1 kg Kohlenstoff hergestellt und die verfügbare Wärme zur 
Wasserverdampfung in dem. nutzbaren Temperaturbereich 925 bis 180° 


beträgt: 
W = 5,16 - K - (925 — 180) - 0,318 WE. 
30 kg Wasser von 0% verbrauchen zu ihrer Verdampfung und zur Er- 
wiirmung des entstehenden Dampfes auf 180% die Wärmemenge 
w, = 30 (637 + 80 . 48) WE. 
Die dea des festen Kohlenstoffs und der Asche von 0° auf 9250 
e 


beansprucht, sofern die spezifische Wiirme der Asche gleich derjenigen 
des festen Kohlenstoffs gesetzt wird (was angenähert riehtig ist): 

w, = (K + 10) - 925 - 0,345 WE. 
Etwa 10 v. H. der eege des Gases aus der Vergasungszone 
werden erfahrungsgewäß verwandt zur Deckung des Strahlungsverlustes 
der Entgasungszone, zur Erwärmung der Entgasungserzeugnisse auf 180° 
und zur Deckung der unentwickelten Eigenwärme der nichtentwickelten 
Gase aus dem Kohlen- 
stoff, welcher mit der 
Asche und Schlacke aus 
dem Gaserzeuger entfernt 
wird. 


Der Wärmeaufwand 
für diese Zwecke beträgt: 


w, = 0,10-5-16K 

- 925 - 0,316 WE. 

Aus d. Wärmegleichung: 
wi + Wa + ws = W 

ergibt sich nach Einset- 
zung der Zahlenwerte: 
Brennstoffe, deren Was- 
sergehalt 30 v. H. be- 
trägt, müssen demnach 
mindestens 31 v. H. ihres 
Gewichts als festen Koh- `, 
lenstoff enthalten, wenn 
das Wasser der Kohle 
in der Entgasungszone 
vollständig verdampft 
und die höchstmögliche 
Wärmeausnutzung durch 
Einführung und Zerset- 
zung der notwendigen 
Dampfmenge erreicht 
werden soll. Für Anthra- 
zit, Steinkohle, deren 
Koke und Briketts sowie 
Braunkohlenkoks ist diese Bedingung erfüllt, da der Wassergehalt jener 
Brennstoffe stets unter 30 v. H. und ihr Gehalt an festem Kohlenstoff durch- 
weg weit über 31 v. H. liegt. Da Brauukohlenbriketts etwa stets 30 bis 
35 v. H. ihres Gewichts als festen Kohlenstoff enthalten und ihr Wasser- 
gehalt selten 30 v. H. erreicht oder überschreitet, so ist bei Vergasung 
dieses Brennstoffs die höchstmögliche Wärmeausnutzung nach Kurven- 
tafel Fig. 263 fast immer erreichbar. Dagegen übersteigt der Wassergehalt 
der rohen Braunkohle oft 30 v. H. ihres Gewichts, während der Gehalt an 
festem Kohlenstoff ebenso oft unter 31 v. H. liegt. Die Vergasung dieser 
Kohle erfordert deshalb gegebenenfalls Einschränkung oder bei sehr hohem 
Wassergehalt, der bekanntlich bis 45 v. H. hinaufgeht, völlige Ein- 
stellung der Dampfzufuhr. Denn die bei Vergasung des Kohlenstofts durch 
Luft entwickelte freie Wärme, welche nicht zur Dampfzersetsung 
verbraucht wird, erhöht die Temperatur des erzeugten Gases über 925 
und der entsprechende Mehrbetrag an Eigenwärme im Gas dient zur 
Verdampfung des sonst nicht verdampfbaren Wassers im rohen Brenn- 
stoff. Selbstverständlich wird dabei die Wärmeausnutzung des festen 
Kohlenstoffs im Gaserzeuger gegen die erreichbaren Wirkungsgrade und 
Verbrennungstemperaturen nach Kurventafel Fig. 263 herabgesetzt. Zur 
Erreichung der höchstmöglichen Wärmeausnutzung muß bei Vergasung 
stark wasserhaltiger Brennstoffe ebenso wie bei allen anderen Kohlen- 
arten auf das erreichbare Maximum im Kohlenoxydgehalt des erzeugten 
Gases hingearbeitet werden. 

Joh. Körting bezeichnet in seinem anfangs erwähnten Vortrage die 
Einführung von 1 kg Dampf auf 1 kg festen Kohlenstoff als ein 
günstiges Maß der Dampfzufuhr. Ahnlicher Meinung ist Dr. F. Fischer, 





Fig. 264. Z. A.: 
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der unter anderem 280 g Wasserdampf in 1 cbm Vergasungsluft als 
zulässig und günstig ansieht. Verlangt die Betriebssicherheit Dampf- 
mengen in jener Höhe oder darüber und ruft ihre Verringerung irgend- 
welche Schwierigkeiten bei Schlackenentfernung hervor, so muß man 
qnen Maßen der Dampfeinführung beistimmen. Das Verhalten vieler 

rennstoffe im Gaserzeuger erlaubt aber eine Verminderung der 
Dampfzufuhr unter die Angaben Fischers und Körtings. 

Für diese Fälle lehrt die vorliegende Abhandlung, daß zur Er- 
reichung der günstigsten Wärmeausnutzung der Brennstoffe im Gaser- 
zeuger nur etwa 300 e Wasserdampf auf 1 kg festen Kohlenstoff oder 
etwa 80 mit 1 chi Luft eingeführt werden dürfen, sofern die 
ee der Verasungszone durch die Konstruktion des Generator- 
unterbaues und durch den Wärmeschutz des Generatormantels niedrig 
gehalten werden. 

Das zweite Ergebnis dieses Aufsatzes ist die Feststellung des be- 
merkenswerten Einflußes, welchen höhere Strahlungs- und Leitungs. 
verluste der Vergasungszone auf die Größe der günstigsten Dampf- 
zufuhr und auf die erreichbaren Wirkungsgrade der eege ausüben. 


Dampfkessel auf Tragfüßen, System Wolf. 


(Mit Abbildungen, Fig. 264 u. 265.) 
Nachdruck verboten. 


Die durch ihre Lokomobilen bekannte Firma R. Wolf in 
Magdeburg-Buckau befaßt sich auch mit dem Bau von selb- 
ständigen Dampfkesseln für satten und überhitzten Dampf, die 
sich von den gebräuchlichen Feuerrohrkesseln jedoch dadurch prinzi- 
piell unterscheiden, daß sie einfach auf Tragfüßen, also ohne 
jedes Mauerwerk, aufgestellt werden. Im Längsschnitt gewährt ein 
derartiger Kessel das Bild Fig. 265, Skz. 1, im Querschnitt das Skz. 2. 

Der Kessel besteht aus dem zylindrischen Langkessel Fig. 264 
und der verlängerten Rauchkammer f mit eingebautem Überhitzer d 
aus nahtlos gezogenen Röhren. 





Dampf kessel auf Tragfüßen, System Wolf. 


Der Langkessel setzt sich bei dem gezeichneten Kessel aus zwei 
zylindrischen Schüssen zusammen, die mit dem vorderen und hinteren 
Boden durch Schrauben unter Benutzung von Winkeleisen, verbunden 
sind. An den vorderen Boden schließt sich das Wellflammrohr an, das 
nach hinten durch eine zylindrische Rohrplatte abgeschlossen wird. 
In dieser ist das Feuerrohrsystem durch Einwalzen befestigt. Einige 
der Rohre b dienen als Ankerrohre zwischen der oben genannten Platte 
und dem Flammenrohrboden. Das ganze Rohrsystem b, inkl. dem 
Flammrohr a läßt sich aus dem Kessel herausziehen; eine Eigentüm- 
lichkeit, die bekanntlich die Wolfschen Kesselkonstruktionen kennzeichnet 
und auch an dieser Stelle in ihrem praktischen Wert schon mehrfach 
gewürdigt wurde. 

Nach oben wird der Kessel durch einen Dom abgeschlossen, von 
dem aus durch das Rohr e der erzeugte Sattdampf in die äußere 
Spirale d.des Schlangenrohrüberhitzers d d, geleitet werden kann. 

Der Uberhitzer ist, wie schon angedeutet, in der verlängerten 
Rauchkammer f untergebracht und besteht aus zwei Rohrsystemen, 
einem weiteren d und einem engeren d,. Das weitere umschließt die 
engen Rohre in einem gewissen Abstand und steht mit ihm derartig 
in Verbindung, daß der zu überhitzende Dampf beide Rohrsysteme 
durchlaufen muß, ehe er durch den Stutzen e nach der Verbrauchs- 
stelle entweichen kann. An den Stutzen e ist im vorliegenden Falle 
zugleich ein Blasrohrstrang g angeschlossen, mittels dessen man die 
Flugasche aus der Rauchkammer ausblasen kann. 

Die Feuerung wird im vorliegenden Falle durch einen stark 
geneigten Planrost a gebildet, dessen vordere Stäbe sich auf den gub- 
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eisernen Rahmen des Feuergeschränkes auflegen, während die hinteren 
auf einem Vorsprung des Feuerbrückenträgers ruhen. Ein System von 
Ankern, die im Feuergeschränk und im Feuerbrückenträger ihren Halt 
finden, tragen die sonst noch erforderlichen Rostbalken. Das Feuer- 
geschränk ist kastenartig nach vorn ausgebaut und nach dem Flamm- 
rohre zu stark mit Schamotten gefüttert. Die Feuertür wird je nach 
der Größe des Kessels als ein- bezügl. zweiflügelige ausgeführt. 

Die Feuerführung geschieht in der Weise, daß die auf dem 
Roste a erzeugten Gase, nachdem sie die Feuerbrücke passiert haben, 
im Rohrsystem b entlang ziehen, um sodann die Rohre des Überhitzers 
zu umspülen. Hierauf erst gelangen sie in den Fuchs, welch letzterer 
mit der Rauchkammer f durch einen Blechstutzen in Verbindung steht. 
ne Drosselklappe in diesem Stutzen gestattet die Regelung des 

uges. 

Gegen Wiirmeverluste ist der Kessel durch eine Ummantelung 
mit Kieselguhr geschützt, die durch einen blanken Blechmantel am 
Abfallen gehindert wird. Ein ebensolcher Mantel umgibt in einem 
ira Abstand die Rauchkammer und schützt auch diese vor Wärme- 
verluste. 

Nach den uns zugegangenen Mitteilungen baut Wolf derartige 
Dampfkessel in allen zwischen 8 und 112 qm Heizfläche liegenden 
Größen. Beispielsweise stellt sich der Durchmesser des Langkessels 
für den 8 qm Kessel auf 0,6 m und für den von 112 qm Heizfläche 
auf 2,35 m. Die Länge des Kessels ohne Rauchkammer beträgt, für 
den 8 qm Kessel 2,25 m und für den großen 6,15 m. Sämtliche 


Kessel sind für Drücke bis 12 At verwendbar. 
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in Form eines Kipprostes aurgeführter, Planrost k. Ein Schieber f 
ermöglicht es, den zwischen Rost und Zunge z vorhandenen, freien 
Durchgangsraum innerhalb gewisser Grenzen zu verkleinern, umso die 
Brennstoffmenge zu regeln. Ein zweiter Schieber s dient zum Ab- 
sperren des Kanales x, durch den die im Raum a sich bildenden Schwel- 
gase in die Mischkammer b übertreten. | 

Nicht unerwähnt möge hier bleiben, daß die Form des Rostes 
in jedem einzelnen Falle der Art des Brennstoffes angepaßt 
wird. Bei Steinkohlen beispielsweise besteht der Rost aus glatten, 
einzeln für sich auswechselbaren Wasserröhren, die zwischen die 
Stäbe gelegt sind. Für alle anderen Brennmaterialien dagegen werden 
entweder ee SEN oder Treppenroste benutzt. Jedoch können 
auch Fälle vorkommen, wo Stab- und Teppenroste zusammen Ver- 
wendung finden. 

Der Verbrennungsprozeß in der Feuerung vollzieht sich in 
der Weise, daß im Raum a die durch den Deckelverschluß d auf- 

egebene Kohle auschwelt. Die Schwelgase ziehen durch den Kanal x 
ın den Mischraum b, wohin mit Fortschreiten der Verbrennung auch 
die im Raume a angeschwelte Kohle gelangt, um zunächst zu ver- 
koken und dann vollständig zu verbrennen. Mit Hilfe des Kipprostes a 
wird die dabei entstehende Asche periodisch, aber während des Be- 
triebes, in den Aschenfall befördert. 

Die auf dem unteren Teil des Rostes sich bildenden Pong 
und offenen Flammen treten, gemischt mit den Schwelgasen, aus dem 
Raume a in den Brenner r; dessen Wandung enthält eine Anzahl 
schräger Schlitze o, deren Anordnung so erfolgt ist, daß die aus ihnen 
ausströmende, hochangewärmte, sekundäre Verbrennungsluft im Winkel 
an den Gasflammenstrom 
herantritt. Da die Sekun- 
därluft unter verhältnis- 
mässig hohem Druck aus- 
tritt, so ist eine innige 
Mischung derselben mit 
dem Gasflammenstrom und 
damit dessen vollständige 
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Fig. 266. Z. A.: Dampfkessel auf Tragfiifen, System Wolf. 


Die Reichsche Regulier-Füllschacht-Feuerung in ihrer 


Anwendung auf verschiedene Kesselsysteme. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 39.) 


Nachdruck verboten. 

Die Forderung nach einer Feuerung, die rauchlos arbeitet, und 
deren Bedienung keine zu hohen Apiorderungen an den Heizer stellt, 
bezügl. wenn es sich um eine Zentralheizungsanlage handelt, überhaupt 
durch einen ungelernten Arbeiter besorgt werden kann, hat, wie be- 
kannt, zum Entstehen der Halbgasfeuerung geführt. 

Unter diesen wiederum gilt die Reichsche Feuerung, das Fabrikat 
der Firma C. Reich in Hannover, als eine der verwendbarsten. 
Ihre allgemeine Einrichtung ist aus Fig. 8 der Tafel 39 zu ersehen 
und erkennt man, daß der Feuerraum durch eine feste Zwischen- 
wand z in eine vordere Partie a und eine hintere b zerlegt ist. Unten 
werden beide Abteile durch den Rost, an den Seiten durch die Feuer- 
wangen abgeschlossen. Der Abschluß nach oben erfolgt beim Abteil b 
durch das Feuergewölbe, während der Abteil a in einen Fülltrichter 
übergeht. Nach vorn dagegen ist der Abteil a durch die Feuertür t 
und das an diese anschließende Gemäuer abgeschlossen. Nach hinten 
wird der Abteil a durch die Zunge z begrenzt, während der b, wenn 
die Feuerung in der Verlängerung der Achse des betr. Kessels ange- 
ordnet ist, wie das beispielsweise die Fig. 1 und 2 der Tafel zeigen, 
durch die Feuerbrücke abgeschlossen wird, andernfalls erfüllt die eine 
der Seitenwangen diesen Zweck. 

Das Feuergeschränk wird bei der vorliegenden Feuerung durch 
einen eisernen Rahmen gebildet, der bei größeren Anlagen gewöhnlich 
aus mehreren Stücken zusammengesetzt ist, in seinem oberen Teile 
jedoch stets die Feuertür t und eine Reinigungsklappe und in seinem 
unteren die Aschenfalltür t, enthält. Sämtliche Türen bez. Klappen 
schließen luftdicht. 

Die Feuerwangen sowohl als auch die Feuerbrücke sind mit so- 
enannten Wärmkammern versehen und diese wieder werden durch 
ohlräume gebildet, durch die eine Anzahl Steine des Kernmauerwerkes 

der Feuerung gitterähnlich hindurchgezogen wurden. Diese Einrichtun 
hat den Zweck, die nach dem Brenner r abstrómende sekundäre Luft 
zu zwingen, einen schlangenförmigen Weg zurückzulegen, wobei sie 
durch die von den Steinen ausgestrahlte Hitze hoch erwärmt wird. 

Der Rost wird bei der Anlage Fig. 8 in seinem oberen Teile 
durch ein System von Platten gebildet, die durch Wangen getragen 
werden. Daran schließt sich ein Treppenrost und an diesen ein kurzer, 


Verbrennung die Folge. 

In den meisten Fällen 
wird die sekundäre Ver- 
brennungsluft gleich dem 
Aschenfall (z. B. bei g, 
Fig. 8) entnommen und in 
die Wärmekammern in den 
Feuerwangen geleitet. Aus 
diesen gelangt sie in die 
Kammer m in der Feuer- 
brücke und aus dieser tritt 
sie durch die schon er- 
wähnten Kanäle o in den 
Brenner r. Wenn erforder. 
lich oder erwünscht wird 
die sekundäre Luft aber 
auch in der aus Fig. 4 ersichtlichen Weise aus dem Kesselraum direkt 
in die Wärmekammern n eingeführt. Die betr. Ventile sitzen dann 
entweder auf oder vorn am Feuerungsgemäuer. Bei Zentralheizungen 
wiederum lagert man den Sekundärkanälen Regulatoren vor, die mit 
den Thermostaden der einzelnen zu beheizenden Räume in Verbindung 
stehen und die Luftzufuhr zur Feuerung selbsttätig, dem jeweiligen 
Wärmebedarf entsprechend, regeln. In Mesa Falle müssen selbstver- 
ständlich sämtliche Klappen an der Feuerung dicht verschlossen ge- 
halten werden. 

Um nun auf die einzelnen auf der Tafel wiedergegebenen An- 
lagen speziell einzugehen, sei erwähnt, daß die Anlage Fig. 1—2 
mit einem Sicherbeitsröhrenkessel, System Büttner vou 
101,75 qm wasserberührte Heizfläche und 122,15 qm Gesamtheiz- 
fläche arbeitet. 

Der Kessel besteht aus einem System von Röhrenelementen, die 
durch Krümmer mit einander derartig in Verbindung gebracht sind, 
daß das durch das Rohr c, zufließende Speisewasser aus dem Schlamm- 
rohre e, zunächst in die hinteren Kammerelemente eintritt, dann durch 
die Rohre c nach den vorderen Kammerelementen emporsteigt und aus 
diesen in das Dampfsammelrohr c, gelangt; von dort strömt es durch 
den Sicherheitsventilstutzen nach der Dampfleitung ab; letztere hat 
100 mm lichten Durchmesser, während der nach oben gekrümmte Teil 
des Sicherheitsventilstutzens, auf dem das Sicherheitsventil selbst sitzt, 
75 mm weit ist. 

Die Einmauerung des Kessels ist in der Weise erfolgt, daß die 
aus dem Brenner r austretenden Gase das Röhrensystem c auf schlangen- 








, förmigem Wege umspülen und nachher durch den Fuchs in den 


Schornstein entweichen. Die hintere Kammerpartie des Kessels ist 
durch eine Einsteigtür von der Seite aus zugänglich, ebenso wie 
solche Türen die Flugaschensäcke unmittelbar hinter dem Brenner 
resp. vor der Rohrpartie c, von der Seite aus zugänglich machen. 
Die Decke des Kesselmauerwerkes wird durch T-Träger gebildet, 
zwischen denen, Ziegel eingelagert sind. Eine Drosselklappe im Fuchse 
gestattet eine Anderung des Zuges. 

Die in Fig. 3 bis 6 dargestellte Feuerung arbeitet mit einem 
Niederdruckdampfkessel von 30 qm Heizfläche und Reich- 
schem Knieroste. Mit Rücksicht auf den zur Verfügung stehenden 
Raum ist die Feuerung neben dem Kessel angelegt. Es liegt also der 
Brenner r nicht in Richtung der Kessel-Längsachse, sondern im rechten 
Winkel dazu. Dagegen liegt der Kessel selbst parallel zur Längsachse 
der Feuerung und enthält 81 Rohre von 76 äußerem und 70 mın innerem 
Durchmesser, sowie 1,43 m Länge; er hat die Form eines Zylinders 








mit ebenen Boden, und trägt unten den Anschlußstutzen für die Kondens- 
wasserrückleitung. Der Dampf dagegen entweicht durch einen auf den 
Kessel aufgesetzten Stutzen in das Hauptheizrohr. Die Flammengase 
umspülen, nachdem sie sich in der Flammenkammer hinter dem Brenner 
frei entfaltet haben, den Mantel des Kessels und treten dann in die 
Heizrohre desselben ein, um aus diesen in den Fuchs zu entweichen. 

Die dritte durch Fig. 7 bis 10 veranschaulichte Feuerung 
arbeitet ebenfalls mit einem Feuerrohrkessel, jedoch hat dieser 
nur 18 qm Heizfliiche. Die Feuerführung erfolgt hier in der Weise, 
daß die dem Brenner entweichenden Flammengase zunächst die Rauch- 
rohre des Kessels durchströmen, dann am Kessel rechts und links 
seitlich entlang ziehen und nun erst in den Fuchs entweichen. Unten 
ist auch an diesen Kessel die Kondensrückleitung angeschlossen, während 
der Dampfstutzen wiederum oben auf dem Kessel sitzt. Bei v, befinden 
sich hier, wie Fig. 10 erkennen läßt, zwei Luftventile, von denen 
dasjenige v,, Fig. 10 rechts die Frischluft in die darunter angedeutete 
Frischluftkammer einströmen läßt, während das v, links, die sekundäre 
Luft in die zugehörige Kammer einleitet. 

Im Grundriß Fig. 9 ist in der Wand der Gaskammer auch das 
Schauloch angedeutet, dessen sich der Heizer bedient, wenn er den 
Verlauf der Verbrennung kontrollieren will. 

Die Fig. 7 und 8 der Tafel geben ein ziemlich genaues Bild des 
Gasschiebers s und Füllschiebers f 


Die neueren Leinveberschen Dampfkesseltypen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 40 u. 41, sowie Abbildung, Fig. 266.) 


Nachdruck verboten. 

Die Konstruktionen der Firma A. Leinveber & Co., G. m. b. H. 
in Gleiwitz i. Schl. kennzeichnen sich sämtlich durch ihre Anpassun 
bzw. Verbindung mit dem Adorjanschen Uberhitzer. An sic 
lassen sie sich in zwei Gruppen scheiden: Wasserrohrkessel und Flamm- 
rohrkessel bzw. Walzenkessel. 

Die Wasserrohrkessel (vergl. Taf. 40) werden nach System 
„Alban“ angefertigt, der Unterkessel besteht aus zwei Röhrensystemen e 
und zwei Wassarkaramerit b b 
welche vollständig geschweißt sind. 
Die Wasserróhren sind nahtlos ge- 
walzt und werden in die geschweißten 
Wasserkammern eingewalzt; die 
den Röhren gegenüber liegenden 
Offnungen der Waserksnmern wer- 
den durch Leinvebersche Sicherheits- 
Innenverschlüsse abgedichtet. Bei 
diesen wird der Deckel durch den 
Dampfdruck selbst angedrückt; die 
Schraube ist also entlastet, was bei 
dem früher gebräuchlichen äußeren 
Verschluß bekanntlich nicht der Fall 
ist. Zeigt sich ein Deckel des Außen- 
verschlusses undicht, so ist ein Nach- 
ziehen während des Betriebes mit 

roßer Gefahr verbunden, auch muß 
eim Abreißen der Schraube, welche 
hier nicht entlastet ist, der Kessel 
außer Betrieb gesetzt werden, daß 
daneben die Gefahr des Verbrübens 
besteht, bedarf keiner Hervorhebung. 

Über jedem Unterkessel befindet 
sich ein zylindrischer Oberkessel a 
von reichlich groß gewähltem Durch- 
messer, der mit dem Unterkessel durch 

eschweißte schmiedeeiserne Ver- 
indungsstutzen von reichlichem 
Querschnitt verbunden ist. Während 
aber bei den Kesseln, wo die Wasser- 
kammern durch Sektionen gebildet 
werden, bei einer vertikalen Rohr- 
zahl von, acht Stück nur als ein 
einziges Übergangsrohr vom Durch- 
messer der Wasserrohre vorhanden ` ` 
ist, und sich der Verbindungsquer- | 
schnitt von Wasserkammer zu Ober- | 
kessel, also nur zu ?*/, ergibt, 
ibt bei den Wasserrohrkesseln des 
einvebertyps der Halbquerschnitt 
ca. 30—50%/, des Gesamtrohrquer- 
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schnittes vom Rohrbündel frei. Es 

wird mithin dem aufsteigenden Fig. 366. Z. A.: 
Dampf- und Wassergemisch bei 

der Leinveberschen Kesselkonstrnktion der geringste Widerstand ent- 


gegengesetzt. Außerdem ist, um dem Dampf- und Wassergemisch 
1m Oberkessel nicht auch durch das Wasser um diesem einen großen 
Widerstand zu bieten, eine Umlaufrinne vorgesehen. Diese ist oben 
offen, gestattet den Dampfblasen sich abzusondern, und führt das 
Wasser dem hinteren Verbindungstutzen zu. Hierdurch wird ein be- 
ständiger Umlauf des Wassers erzeugt und dies ist ja ein wesentlicher 
Faktor für den Wasserrohrkessel. 

Da die beiden Einzelkessel als ein Kessel arbeiten sollen, wurden die 
beiden Oberkessel in Höhe des Wasserspiegels durch einen Verbindungs- 
stutzen verbunden. Außerdem hängen beide Kessel noch im Dampfraum 
durch den Dampfsammler zusammen. 
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Die Heizgase werden im Rohrsystem durch eingeschaltete gub- 
eiserne Platten geführt, denen in den heißeren Gaszonen Schamotte- 
steine, welche von außen eingebracht werden können, vorgelagert sind. 

Die Bleche der Oberkessel besitzen in der Rundung nur eine 
Längsnaht, welche der Sicherheit halber auch noch im Damptranm 
gelagert ist. Die Verarbeitung der Bleche erfolgt vollkommen maschi- 
nell; das Bohren der Nietlöcher wird auf Spezialmaschinen im ge- 
rollten Zustande der Trommeln vorgenommen, so daß Loch auf Loch 
genau passen muß. 

Nach dem Bohren werden die Schüsse der Oberkessel wieder 
demontiert, um die beim Bohren entstandenen Bohrspäne zwischen 
den Blechen besser entfernen und den Bohrgrat beseitigen zu können. 
Erst nachdem dies geschehen, werden die Oberkessel wieder zusammen- 
ren Die Enden der Bleche werden hydraulisch vorgebogen. Die 

ietung erfolgt hydraulisch und gelangen die Bleche, bevor die Nieten 
ee werden, hydraulisch zur Anpressung. Sämtliche Blechkanten 
und Nieten werden innen und außen gestemmt. 

Die zur Aufnahme der Armatur bestimmten Stutzen sind gleich 
dem Kessel aus Siemens-Martin-Flußeisen „Feuerblech“ und kommen 
nur in geschweißter Ausführung zur Verwendung. 

Das ganze Kesselsystem, weichen in den Oberkesseln vorn aufgehängt 
ist und mit der hinteren Wasserkammer auf Rollen ruht, so daß es 
sich bequem ausdehnen kann, belastet das den Kessel umgebende 
Mauerwerk nicht, so daß das Mauerwerk durch die Ausdehnung des 
Kessels nicht in Mitleidenschaft gezogen wird. 

Das Mauerwerk selbst wird mit kleinen und vollfugig gemauerten 
Fugen ausgeführt, die Steine gelangen in prima Qualität und den 
Temperaturen der Heizgase entsprechend zur Verwendung. Dort wo 
das Gemáuer sich an den Kesse legt, werden Asbestunterlagen vor- 
gesehen, damit Kessel und Mauerwerk sich frei ausdehnen können. 

Der Uberhitzer. (Fig. 266 und Fig. 1 u. 3—5 Taf. 40.) 

Der Uberhitzer hat die Aufgabe, den vom Wasserrohrkessel er- 
zeugten Dampf unter Einhaltung des Kesseldruckes auf eine gewiinschte 
Dampftemperatur zu überhitzen, er ist mit spez. Bezug auf die Zeich- 
nungen auf Tafel 40, in drei Partien seitlich rechts und links der 
Oberkessel gelagert, gebórt also zur Gruppe der indirekt befeuerten. 
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Die neueren Leinveberschen Dampf kesseltypen. 


Daneben bauen Leinveber & Co. auch direkt befeuerte Uberhitzer, 
wie ein solcher in Fig. 266 dargestellt ist. Auf diese soll weiter unten 
in einem besonderen Abschnitte eingegangen werden. 

Der Uberhitzer an sich besteht aus Machen mehrfach gewundenen 
nahtlosen Schlangen von 30 mm lichten und 38 mm äußeren Durch- 
messer, deren Enden in geschweißte Flußeisen-Sammelkästen münden 
bzw. eingewalzt sind. Die der Einwalzstelle der Robrschlange gegen- 
über liegende Öffnung ist durch ein Gewindestopfen verschlossen. An 
den schmiedeeisernen Sammelkästen sind große Anschlußstutzen für 
die Zuleitung des nassen und Ableitung des überhitzten Dampfes vor- 
gesehen. Überhaupt ist der ganze Uberhitzer aus Schmiedeeisen her- 
gestellt. Desgleichen auch die Verbindungsrohrleitungen vom Kessel 
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zum Uberhitzer. Eine Ausnahme machen nur die Ventile und die 
Formstücke, deren Gehäuse aus Stahlguß gefertigt sind, während die 
Sitze für gesättigten Dampf in Rotguß, für überhitzten Dampf in 
Nickellegierung zur Ausführung gebracht wurden. 

Der Uberbitzer kann mit Hilfe der ihm vorgelagerten vertikalen 
Klappen in den Gasstrom ein- bzw. aus ihm ausgeschaltet werden. 
Ebenso läßt sich mit diesen Klappen die Dampftemperatur nach Be- 
dürfnis zwischen der Temperatur des gesättigten und der des über- 
hitzten Dampfes regeln. 
. Um während des Betriebes sowohl beim Wasserrohrkessel als auch 
Überhitzer immer mit ein und derselben Heizfläche arbeiten zu können, 
sind weiter Vorrichtungen getroffen, die es gestatten, die Röhren durch 
Dampfgebläse von Flugasche usw. zu reinigen. Das Reinigen an 
sich kann durch die in den seitlichen Längsmauern sitzenden Aus- 
blasekasten, und durch die hohlen Stehbolzen in den Wasserkammern 
geschehen. > 

Der direkt befeuerte also selbständige Uberhitzer, den A. Lein- 
veber & Co. seiner Hauptaufgabe entsprechend — er soll gewöhnlich 
mehreren Kesseln gleichzeitig dienen — auch als Zentralüberhitzer 
bezeichnen, kommt im Gegensatz zu dem indirekt befeuerten, nur 
bei größeren Kesselanlagen in Frage. Er kennzeichnet sich dadurch, 
daß er eine selbständige Feuerung hat, also nicht, wie der indirekt 
befeuerte, gewissermaßen einen Teil eines Kessels darstellt, der in 
seiner Wirkung von der Menge und Temperatur der Heizgase eben 
dieses Kessels abhängt. 

Man sollte nun wohl annehmen, daß durch Einführung einer be- 

sonderen Feuerung für den Uberhitzer, dessen Wirkungsgrad ent- 
sprechend sinken müßte. Tatsächlich ist dies nicht der Fall, sondern 
es wurden nachgewiesenermaßen mit derartigen selbständigen Überhitzern 
schon bis zu 20°/, Brennstoff gegenüber der zugehörigen Sattdampf- 
kesselanlage gespart. 
Dem Anschein nach ist nun gerade der Adorjan- 
Überhitzer für die Verwendung als direkt befeuerter 
besonders geeignet, zumal wenn seine Ausführung in 
der nachbeschriebenen Art erfolgt. Um das zu ver- 
stehen sei vorausgeschickt, daß bei allen direkt be- 
feuerten Überhitzern die Temperatur in dem ersten 
Zuge, d. h. unmittelbar über dem Roste derjenigen 
einer normalen Kesselfeuerung entspricht. araus 
geht hervor, daß die unteren Rohre des Überhitzers 
ganz besonders stark beansprucht sind. Hieraus aber 
und aus der Tatsache, daß diese Rohre Dampf führen, 
ergibt sich wieder, daß man diese Rohre um das 
Verbrennen sicher zu verhindern, besonders kühlen 
muß. Weiter aber soll im letzten Zug des Über- 
hitzers auch der letzte Rest der Wärme noch eine 
sehr energische Ausnützung erfahren. Das sind An- 
forderungen, die bis heute nur ganz wenige der 
direkt befeuerten Überhitzer erfüllen. Vom Adorjan- 
Überhitzer weiß man durch Versuche, daß man mit 
einer Ausnutzung des Brennstoffes von 70 °/, rech- 
nen darf. 

Bezüglich seiner konstruktiven Ausführung unter- 
scheidet sich der direkt befeuerte Uberhitzer von 
dem indirekten nur wenig; er ist nach dem Gegen- 
stromprinzip gebaut, d. h. arbeitet in der Weise, 
daß der heißeste Dampf auf die heißesten Gase und 
der kälteste, auf die kältesten trifft. Damit aber die 
Rohre des Überhitzers nicbt verbrennen können, wird 
unmittelbar über der Feuerung je nach den Ver- 
hältnissen entweder eine Wasservorlage, oder ein 
Dampferzeuger (vgl. Fig. 266) eingebaut; dieser ist 
also gewissermaßen dem Uberhitzer vorgeschaltet 
und nimmt die erste Hitze auf; er kann beispiels- 
weise zur Vorwiirmung des Speisewassers oder direkt 
zur Erzeugung von Dampf benutzt werden, zugleich 
aber ermöglicht er es, dem Uberhitzer immer (Gase 
von einer ganz bestimmten Temperatur zuzuführen, 
als welche gewöhnlich 800—900° C in Frage kommen. 
Die Differenz zwischen diesen 800—900 und der 
Temperatur im Feuerraum 1300° gelangt also hier 
in dem vorgeschalteten Kessel zur Ausnutzung. Daß 
damit Rohre des Uberhitzers tatsächlich geschont 
werden müssen, steht außer Zweifel. Schluß folgt. 








Rodbergs Schnellumlauf-Wasserrohrkessel 


mit Uberhitzer. 
(Mit Abbildung, Fig. 267.) 


Nachdruck verboten. 
Zu den nach dem Alban-Typus gebauten Wasserrohrkesseln 
Jee: auch . derjenige System Rodberg, dessen Ausführung die 
ampfkesselfabrik vorm. Arthur Rodberg, A.-G. in Darm- 
stadt, sich angelegen sein läßt. 
Der Kessel besteht aus einem zylindrischen Oberkessel mit ge- 


wölbten Böden, dem Rohrsystem mit zwei Wasserkammern als Unter. | 


kessel und dem Uberhitzer. 


Der Unterkessel ist stark geneigt, um einen lebhaften Wasser- | 


umlauf zu erreichen. Ebenso ist zur besseren Abführung der im Unter- 
kessel sich bildenden Dampfbläschen, in den Oberkessel eine Umlauf- 
vorrichtung eingebaut. Diese besteht in einem gebogenen Fortsatz der 
vorderen Wasserkammer und einer an diesen angeschlossenen Rinne. 
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Durch diese Vorrichtung wird die Bewegung des Wassers in Richtung 
der Längsachse des Oberkessels nach der hinteren Kammer zu gesichert. 
Das Wasser im Oberkessel aber bleibt ruhig stehen, da ja der Einbau, 
wie Fig. 267 erkennen läßt, sich in Höhe des mittleren Wamersplágels 
im Oberkessel befindet. 

Der Querschnitt der beiden Verbindungsstutzen zwischen Ober- 
und Unterkessel ist verhältnismäßig reichlich bemessen. Die Wasser- 
kammern selbst sind geschweißt, die Rundnähte des Oberkessels da- 
gegen doppelreihig genietet, ebenso hat jeder Schuß des Oberkessels, 
nur eine einzige Längsnaht. Weiter ist der Kessel derart eingemauert, 
daß er sich nach hinten frei ausdehnen kann und damit die hintere 
des Oberkessels als 
ann, wurde sie auf 


Wasserkammer sowohl der Ausdehnungsbewegun 
auch derjenigen der Wasserrohre leicht folgen 
Rollen gelagert. 

Zur Reinigung der Wasserrohre von Ruß bedient man sich eines 
Dampfstrahles. Zu diesem Zweck befinden sich im seitlichen Mauer- 
werk Schlitze mit Türen in die ein leicht handliches Dampf-Strahlrohr 
eingeführt werden kann mit dem die Ablagerungen abgeblasen werden. 
Auch ist das Wasserrohrbündel nach Fig. 267 in eine obere, eine mitt- 
lere und eine untere Gruppe geteilt, lediglich aus dem Grunde, um un- 
mittelbar nach dem Anheizen schon mit einer Dampfbildung im Kessel 
rechnen zu können. 

Die Verschlüsse vor den Wasserkammern sind sogenannte Innen- 
verschlüsse, d. h. ihre Deckel pressen sich unter dem Einfluß des im 
Kessel herrschenden Druckes selbsttätig gegen die Kammerwandungen an. 

Die Einmauerung des Kessels ist in der Weise erfolgt, daß 
die Feuergase zunächst die zwei unteren Rohrreihen auf nahezu 2. 
ihrer Länge bespülen, dann an die zwei Rohrreihen der mittleren 
Partie des Bündels herantreten, diese auf gleicher Länge bespülen 
und hierauf an dem vorderen Drittel der oberen Partie des Bündels 
entlang streichen. Sie bespülen sodann die Schlangenrohre des Über- 
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Fig. 267. Z. A.: Rodbergs Schnellumlauf-Wasserrohrkessel mit Uberhitzer. 


hitzers und im Anschluß daran die hinteren Partien der Wasserrohre. 
Zwischen den Rohrbündeln sind die Feuergase durch Einlagen (sogen. 
Zug-Lenkplatten) geführt, welche von feuerfesten Steinen gebildet werden. 
die sich, soweit sie senkrecht aufgestellt sind, gegen eiserne Platten anlegen, 

Der Uberhitzer liegt zwischen Oberkessel und Unterkessel und 
besteht aus engen, dickwandigen Flachschlangen, welche in geschweißte, 
schmiedeeiserne Sammelrohre eingewalzt sind. Den Verschluß der Flach- 
schlaugen bilden Gewindestopfen. Damit beim Anheizen des Kessels 
kein Erglühen der Flachschlangen eintritt, lassen sich diese mit Wasser 


| füllen. Auch ist die Rohrleitung des Kessels selbst derart einge- 


richtet, daß sowohl mit gesättigtem als auch mit überhitztem und end- 
lich auch gemischten Dampf gearbeitet werden kann. Die Verbindungs- 
leitung besteht aus schmiedeeisernen Röhren mit aufgewalzten schmiede- 
eisernen Flanschen. Um die Heizfläche des Uberhitzers wirksam zu 
halten, sind Rußabblasetüren vorgesehen und bedient man sich zum 
Abblasen selbst des überhitzten Dampfes. 


Als Feuerung besitzt der gezeichnete Kessel einen Wanderrost; 


| dieser ist so eingerichtet, daß die Kohle aus einem großen Fülltrichter 


Jie 





durch eine Schaufel in abgemessenen Mengen auf den wandernden 
Rost (Kettenrost) abgelassen wird. Der Rost fiihrt die Kohle in den 
Feuerraum hinein; sie unterliegt dabei der Vergasung und Verbrennung 
und die Asche wird von der nachdrängenden Kohle über eine gebogene 
Zunge hinweg in den Aschesack vor der gemauerten Feuerbrücke ge- 
drängt. Der Boden des Aschensackes wird durch eine Klappe gobie, 
die vom Heizerstande aus geöffnet und geschlossen werden kann. Eine 
dicke Schamotteplatte hinter dem Kohlentrichter bildet den Verschluß 
desselben nach dem Feuerloche zu. Daß der Rost in einem Wagen 
montiert ist, bedarf ebensowenig einer Hervorhebung, wie die Tatsache, 
daß eben dieser Wagen auf Schienen in den Feuerraum hinein, resp. 
aus ihm herausgeführt werden kann. 

An Stelle des Wanderrostes kann der Kessel selbstverständlich 
auch mit jeder anderen Feuerung versehen werden. 

Uber die Leistung des Rodbergschen Zirkulations -Wasserrohr- 
kessels gibt ein Verdampfungsversuch, der vom großherzogl. hess. Bau- 
rat Dofflein im städtischen Elektrizitätswerk zu Darm- 
stadt ausgeführt wurde, Auskunft. Nach diesem verdampfte ein Rod- 
berg-Kessel von 300 qm Heizfläche des Sattdampfkessels und 80 qm 
des Uberhitzers 8,83 k Wasser von 20°C mit 1 kg Kohle von 7630 WE 
Dabei wurde eine Überhitzungstemperatur von 290° bei 10 At Betriebs- 
druck und einer Erzeugungswärme von 711,8 WE erreicht: Das wären 
auf Dampf von 100° aus Wasser von 0° umgerechnet 9,87 kg. Zur 
Dampfbildung und Überhitzung wurden 82,4%/, des Heizwertes der 
Kohle nutzbar gemacht. 


schieber d. Dieser schiebt einen entsprechenden Teil der Kohle nach 
vorn auf die Wurfplatte e Aus den Skizzen der Fig. 269 sieht man, 
daß sich die Kurve des Schiebers d mit der Wurfbahn-Kurve der 
Schaufel f deckt, was zur Folge hat, daß die Doppelgelenkwurfschaufel 
f nach hinten abgeschlossen wird und auch die Wurfbahn selbst sich 
mit der Kurve des Schiebers, vgl. Skz. 2, 3 und 4 Fig. 269, deckt. 

Nachdem so Kohle auf die Wurfplatte e geschoben worden ist, 
tritt die Doppelgelenkwurfschaufel e in Aktion und streut durch ver- 
schieden krä tige Schläge die Kohle in einem flachen Bogen über den 
Rost gleichmäßig aus. Bei dem Schlagen geht die Wurfschaufel aus 
der höchsten Stellung 3 Fig. 269 naturgemäß in die tiefste Stellung 1 
Fig. 269 über. Ist der Schlag ausgeführt, so gehen Wurfschaufel und 
Kohlenschieber wieder in ihre alte Stellung zurück. Hierauf Reue 
der Schieber d die nächste Portion des Brennmaterials wieder nac 
vorn und der Vorgang wiederholt sich, nur mit dem Unterschiede, daß 
jetzt die Wurfschaufel mit einem entsprechend schwächeren oder 

räftigeren Schlag eine zweite Zone des Rostes mit Brennmaterial 
beschickt. Es wird also bei dieser Einrichtung mit veränderter 
Wurfweite gearbeitet. 

Der zu diesem Zwecke vorgesehene Mechanismus ist in dem 
staubdicht abgeschlossenen Gehäuse g untergebracht und besteht aus 
einem kleinen RGradidarpacr: einer Scheibe, sowie Knaggen und Daumen, 
welche in einem Olbade laufen. Das Einstellen dieser Mechanismen 
richtet sich nach der Rostlänge und der Beschaffenheit des Brennmaterials. 

Zur Inbetriebsetzung des Apparates bei Stillstand der Apparat- 


Transmission h dient der Handhebel i. 















Der mechanische Rostbeschickungs-Apparat, 
System Wichand. 


(Mit Abbildungen Fig. 268 u. 269). 


Nachdruck verboten. 
Neben einigen älteren mechanischen Rostbeschickungs- 
einrichtungen beginnt neuerdings auch der durch Fig. 263 im 


Schnitt und Ansicht wiedergegebene nach System Wichan 
reden zu machen. 

Der Apparat wird von der Maschinenfabrik und Apparate-Bau- 
anstalt Rasmussen & Ernst in Chemnitz gebaut und arbeitet in 
der Weise, daß das Brennmaterial entweder durch eine Kohlentransport- 
anlage oder durch Einwurf mittels Schaufel von Hand in die Füll- 
trichter (a) gelangt. Die Beschickung von Hand läßt sich gerade beim 
vertiegenden Apparate bequem ausführen, weil sein Fülltrichter a 
verhältnismäßig niedrig, etwa 1,60—1,70 m über dem Kesselhausflur 
liegt. Aus dem Trichter rutscht die Kohle selbsttätig vor den Kohlen- 


von sich 


Fig. 268. Z. A.: Der mechanische Rostbeschickungs-Apparat, System Wichand. 


| von Hand dure 
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Die Anzahl der Schliige bezw. der Wiirfe wird durch Ver- 
änderung der Tourenzahl der Antriebswelle k mittels der Stufenscheibe h 
außerdem durch Hubänderung des Klinkhebels i durch Umstecken eines 
Bolzens i, bewirkt. 

Die Brennstoffmenge wiederum regelt man durch Veränderung 
des Hubes des Schlitzhebels 1. Dadurch wird der Kohlenschieber d bei 
seinem Rückwege mehr oder weniger weit zurückgeschoben, wodurch 
mehr oder weniger Brennmaterial auf die Wurfplatte e gelangt. Als 
zweites Hilfsmittel kann man auch den Deckschieber m banaai und 
ihn vor- oder zurückschieben. Der Schieber kann bis in die punktiert 
angedeutete Lage nach vorn herausgezogen werden. Hierdurch wird 
der Querschnitt direkt unterhalb des Fülltrichters a verringert und 
eine entsprechend geringere Kohlenzufuhr erreicht. 

Zum Aus- und Einschalten der Einzel-Apparate bedient 
man sich einer Sperrklinke. Durch Herabdrücken derselben läßt sich 
jeder der beiden Einzelapparate vor den beiden Flammrohren des 

essels unabhängig vom anderen ausschalten. Es kann also bei dem 

ezeichneten Doppelapparat beisp. das eine Rohr mit Brennmaterial 

eschickt werden, ihrönd das andere abgestellt ist, um das Feuer zu 
reinigen usw. 

Muß die Transmission einmal stillgesetzt werden, so kann 
die Beschickung des Rostes völlig unabhängig vom Apparat jederzeit 
die Feuertür o genau wie bei einer Planrostfeuerung 





erfolgen. Ebenso vollzieht sich das Abschlacken ohne besondere 
Schwierigkeit. Man schaltet einfach den Apparat aus und bringt die 
Wurfplatte e mittels des Griffes g in die punktierte Stellung. Dadurch 
legt man den Feuerraum vorn frei und macht das Feuerloch frei, d.h. 
soweit, daß man die Schlacke mit der Schürstange nach vorn und durch 
die Türöffnung o herausziehen kann. 

Auch für sekundäre Luftzuführung ist gesorgt. Man kann 
nämlich, im Falle die Sauerstoffzuführung unterhalb des Rostes zur 
Verbrennung nicht genügen sollte, durch die Schlitze des Luft- 
schiebers p entsprechend mehr oder weniger Luft direkt in den Ver- 
brennungsraum von außen einführen. Die Luft wird dabei zunächst 
auf der Rückseite der Feuertür o in dem aus den Abbildungen er- 
sichtlichen zickzackfórmigen Kanale entlanggefúbrt und so vorgewärmt, 
tritt also nie kalt in den Feuerraum. 

Um das Verständnis der Skizzen 1 bis 4 in Fig. 269 zu erleichtern, 

sei erwähnt, daß in Fig. 269, Skz. 1 der Kohlenschieber d sich in der 
vordersten, die Wurfschaufel in der hinteren Stellung befinden, der 
Wurf also gerade ausgeführt ist. Skz. 2 zeigt den Augenblick, 
wo die Wurfschaufel gehoben wird, um frischen Brennstoff zu erfassen. 
Der Wurfschieber d behält währenddessen seine vorgeschobene Stellung 
bei, damit der Schieber f sich unbehindert zurückbewegen kann. 
Skz. 3 zeigt die Wurfschaufel f in arbeitsbereiter Stellung; der Kohlen- 
schieber d geht zurück; er schaufelt mittels Schieberschaufel die Kohle 
auf, und befördert sie auf die bogenförmige Oberfläche des Schiebers. 
In Skz. 4 endlich ist der Augenblick zeichnerisch dargestellt, wo der 
Kohlenschieber nach vorn geht und den Brennstoff unter der Wurf- 
schaufel entlang auf die Wurfplatte schiebt. Die Wurfschaufel be- 
findet sich noch immer in der höchsten Stellung. Im unmittelbaren 
Anschluß findet der Wurf selbst statt, indem die Wurfschaufel dicht 
an der bogenförmigen Oberfläche des Kohlenschiebers entlang läuft, den 
Brennstoff erfaßt und vorwärts schleudert. Nach Ausführung des Wurfes 
würden die Teile d f sofort die Lage der Skz. 1, Fig. 269 wieder ein- 
nehmen. 
l Die für den Betrieb besonders wichtigen und in der Konstruktion 
sowie Arbeitsweise begründeten Eigenschaften des mechanischen Rost- 
beschickungs-Apparates, System Wichand, sind nach vorstehendem also 
folgende: Es lassen sich mit dem Apparate sowohl Nußkohlen als auch 
Gruß- und Fórderkohlen bis Faustgröße, desgl. auch Koksgruß ver- 
feuern. Weiter ist in dem Umstande, daß die Kohle nicht von oben 
auf die Wurfschaufel fällt, sondern von vorn her auf sie geschoben 
wird, eine gewisse Betriebssicherheit garantiert. Im weiteren kann die 
Menge der aufgegebenen Kohle geregelt werden, ebenso läßt sich jeder 
Apparat für sich ausnutzen, bezw. abstellen. Die Wurfplatte läßt sich 
heben und senken und dadurch die Türöffnung im Querschnitt ändern; 
ebenso kann man den Apparat beim Anfeuern des Kessels von Hand 
in Bewegung setzen. 
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den vollen Hub erreicht und den vollen Querschnitt des Ventils frei- 
ibt. Durch die radiale Verschiebung der Platte werden die Ausström- 
Kanäle mehr oder weniger verdeckt und dadurch der Druck des aus- 
strömenden Dampfes mehr oder weniger aufgefangen. Man kann also 
die Entlastung in den gewünschten Grenzen einstellen, d. h. die Ventile 
lassen sich während des Betriebes einregulieren. Die gewöhn- 
liche Einstellung der Ventile ist eine derartige, daß sie bei einer 
Überschreitung de Druckes um !/, At schon den vollen Hub erreichen. 
Wird die Größe des Ventiles im richtigen Verhältnis zu der des 
Dampfkessels gewählt, so führt dusselbe so viel Dampf ab, daß eine 
Steigerung des Druckes im Kessel nicht eintreten kann, weil das Ventil 





A.L.G.Dehne, Halle aS. 









Fig. 270. Z. A.: Das Sicherheüsventil ,,Hochhud“. 


mehr Dampf abzuführen vermag als der Kessel erzeugt. Dies 
erkennt man schon aus der für die Berechnung derartiger Ventile be- 


nutzten Formel f 
P=5. y Y 
n 


worin: F den Querschnitt des Ventiles für jeden qm Heizfläche des 
Kessels, v das spezifische Dampfvolumen in 1 von der gegebenen 
Spannung und n die Spannung in At Uberdruck bezeichnet. 

Um einen Vergleich zu ermöglichen sind nachstehend einige Ventil- 
größen tabellarisch zusammengestellt. ' 





Fig. 269. Z. A.: Der mechanische Rostbeschickungs-Apparat, System Wichand. 


Das Sicherheitsventil „Hochhub“. 


(Mit Abbildung, Fig. 270.) 

Nachdruok verboten. 

Der wachsende Kesseldruck gab bekanntlich die Veranlassun 

zum Entstehen der sog. Hochhub-Sicherheitsventile, die sic 
vom einfachen Sicherheitsventil dadurch unterscheiden, daß sie dem 
Dampfe einen möglichst unbehinderten und schnellen Ausfluß ermög- 
lichen. Es existieren Konstruktionen die beispielsweise schon bei einer 
Überschreitung des Druckes um nur */, At den vollen Hub erreichen! 


Dahin gehört auch das durch Fig. 270 in verschiedenen Schnitten dar- 


estellte Sicherheitsventil „Hochhub“ der Maschinenfabrik und 
isengießerei A. L. G. Dehne in Halle a/S. 

an versteht dessen Konstruktion am besten an der Wirkungs- 
weise, umso eher als die einzelnen Teile aus der Abbildung zur Genüge 
ersichtlich sind. Das Ventil beginnt mit dem Abblasen, sobald die 
Belastung eine entsprechende Spannung erreicht hat. Der Dampf findet 
seinen Weg zunächst durch die Mittelöffnung; bei wachsendem Drucke 
tritt mehr Dampf aus; dieser sucht seinen Weg durch die aus Skz. 1 
und 2 ersichtlichen einander gegenüberliegenden Kanäle und stößt hier- 
bei mit großer Geschwindigkeit gegen die Platte, welche die Kanal- 
öffnungen mehr oder weniger überdeckt. Durch die Platte wird der 
Druck des ausströmenden Dampfes auf den Hebel übertragen und durch 
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die eintretende Entlastung der Kegel schwebend erhalten, so daß er : 












































 Heizfläche qm | 50 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100 | 120 | 140 | 160 
i Durchmesser in mm. 

7) 45 | 50 55 | 60 | 60 | 65 | 70 | 80 | 80 

a Dä 50 50 | 55 | 60 | 60 | 65 | 70 | 80 

go 9:40 45 | 50 | 50 | 55 | 60 | 65 | 70 70 

EZ 10 40 | 45 _45 |50 | 50 | 55 | 60 | 65 | 70 

Se 11/40! 40 An, 50 | 50 | 55 | 55 | 60 | 65 

DS l2 s | 40 45,45 | 50 | 50 | 55 | 60 | 65 

“ “ies | 40. 40 45 | 45 | 50 | 55 | 55 | 65 

14 35 135 40| 43 | 45 | 50 | 60 | 55 | 60 


Die Ventile sind für einen Druck von 15 At gebaut und lassen 
sich unter Druck, also im Betriebe nachschleifen. Die Kegel haben 
obere und untere Führung, auch ist bei den Ventilen von mehr als 
50 mm lichten Durchmesser die untere Führung als Stiftführung aus- 
gebildet. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


42. Jahrgang. Nr. 19. 


Begründet von W. H. Uhland, 


16. September 1909. 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 
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Eisenkonstruktion eines Fabrikneubaues. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 42 u. 43.) 


Nachdruck verboten. 

Der moderne Fabrikbau fußt zum einen Teil auf der Anwendung 
der Betoneisenbauweise, zum anderen auf der Benutzung von Eisen in 
Verbindung mit Stein als Baustoff. Ein Fabrikbau, bei dem letztere 
beiden Materialien Anwendung gefunden haben, wurde kürzlich von 
der Eisenkonstruktionswerkstätte Karl Schiege in Pauns- 
dorf bei Leipzig für die Holzbearbeitungsfabrik Lorenz & Kirsten 
in Böhlitz-Ehrenberg ausgeführt. 

Das betr. Fabrikgebäude besitzt im Grundriß eine rechteckige 
Form (vgl. Fig. 7 auf Tafel 42) und hat eine lichte Länge von 80 m, 
bei einer lichten Breite von 19 m; seine Umfassungswände sind ganz 
in Stein erstellt und durch zwei Reihen Säulen wird die Halle in drei 
Schiffe zerlegt, von denen das Mittelschiff (vgl. Fig. 31 auf Tafel 43) 
eine lichte Breite 
von 7,2 m und die 

beiden Seiten- 
schiffe je eine 
lichte Breite von 
5,99 m besitzen. 
Die Umfassungs- 
wände sind 0,4 m 
stark in Stein aus- 
seführt und der 

ittelbau ist ge- 
gen die we 
Seitenflügl um 
rund 1,35 m er- 
höht, indem seine 
lichte Höhe 6,6 m, 

egen 4,25 m der 
Seitenschiffe be- 
trägt. 

E Die Säulen , 
welche die Dach- 
konstruktion im 
Verein mit den 
durch vorgeblen- 
dete Pfeiler ver- 

stiirkten Um- 

fassungswänden 
tragen, sind in 
Abständen von 5m 
in der Längen- 
richtung des Gebäudes aufgestellt, und werden je von einem der in 
Fig. 7 und Fig. 16 der Tafel 42 angedeuteten gemauerten Fundament- 
blöcke getragen. 

Große Tore machen die Halle zugänglich; ihre Konstruktion ist 
aus den Fig. 1 bis 6 und 8 bis 11 der Tafel 42 zu ersehen. Man er- 
keunt daraus, daß bei dem Entwurf der Tore Rücksicht auf den im 
Mittelschiff der Halle untergebrachten großen Laufkran genommen 
wurde, indem nämlich die Kranträger über die Giebelwand der Halle 
hinaus so weit verlängert worden sind, daß der Laufkran, wenn er aus 
der Halle herausgefahren ist, noch genügend Raum findet, um vor der 
Halle Verladearbeiten auszuführen. Damit man den Kran aus der Halle 
herausfahren kann, ist jedes Tor in ein Obertor und ein Untertor zer- 
legt (vgl. Fig. 10 und 11 der Tafel 42), die vollständig Rab TRIER 
voneinander zu bewegen sind. Die Obertore stellen sich gewissermaßen 
als liegende Rechtecke dar, deren Rahmen aus Profileisen und zwar 
Winkeleisen a von 60 X 60 X 6 mm, Winkeleisen von 50 X 50 X 5 und 
Flacheisen von 40 X 6 mm gefertigt wurden. Die Ecken der Rahmen, 
von denen einer in seinen Details aus Fig. 1, 3, 12 und 13 der Tafel 42 
zu ersehen ist, sind durch Blechzwickel derart versteift, daß man daran 
Seilrollen befestigen konnte. Uber diese Rollen laufen Drahtseile, die 
mit dem einen Ende an entsprechende Osen des Rahmens befesti 
sind. Das andere Ende ist an eine Winde (vgl. Skz. 11 der Tafel 42) 
angeschlossen, derart, daß man durch die Winde mit Leichtigkeit den 

anzen Rahmen anheben und wieder herunterlassen kann. Der Rahmen 
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Fig. 271. Z. A.: Ein neuer Lokomoliviyp. 


findet hierbei seine Führung an den Schienen e Fig. 12. Die Seile k | 


laufen, wie schon angedeutet, über Rollen, deren Anordnung aus Fig. 3 
der Tafel 42 ersichtlich ist. Man erkennt, daß die eine Serie der 
Rollen durch U-Eisen g und die andere durch I-Träger h gehalten 
werden. Sowohl die U-Eisen, als auch die I-Träger finden ihren Halt 
in dem Widerlagsbogen des Giebelfeldes der Halle; sie sind so hoch 
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Detailkonstruktionen u. Notizen a. d. Praris. 


Die Metallpackungen System Sieger. (Mit Abb., Fig. 278—280.) . . . . . + 
Eine amerikanische Richtmaschine. (Mit Abb., Fig. 281.) 
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über dem Türfeld selbst angeordnet, daß die Obertür bis über einen 
zum Abschluß des Türfeldes dienenden I-Träger Profil 30 f gehoben 
werden kann. 

Die Führungsrahmen sind durch I-Träger Normalprofil 14 ebenfalls 
im Mauerwerk verankert. Außerdem aber ist noch die aus Fig. 12 der 


` Tafel 42 ersichtliche Verankerung durch U-Eisen und Rundeisen in 


Verbindung mit Winkeleisen vorgesehen. 

Die Führungsrollen für die Seile haben einen mittleren Durch- 
messer von 120 mm und führen sich in den schon erwähnten Zwickel- 
blechen mittels verkeilter Schraubenbolzen. 

Die Kranträger, deren einer in Fig. 3 der Tafel 42 im Quer- 
schnitt zu ersehen ist, tragen oben die durch Flacheisen gebildeten 
Laufschienen für den Laufkran. Die Spannweite der Kranbahn stellt 
sich auf 6,4 m. 

Das untere Tor ist zweiflügelig, zum Aufklappen nach außen 
eingerichtet, und besteht gleichfalls aus einem Profileisenrahmen, dessen 
Details aus Fig. 1 und 3 der Tafel 42 zu ersehen sind. Die aus 
Winkeleisen von 
60 X 60 X 6 mm 
hergestellten Tür- 
rahmen sind in 
der Mitte durch 
ein T-Eisen und 
außerdem durch 
Flacheisen - Dia - 

onalen versteift. 
n dem einen Fel- 
de ist eine kleine 
Schlupftür von 
0,97 m lichter 
Breite und 2,45 m 
lichter Höhe aus- 
gespart. Die Dreh- 
zapfen des Tores 
sind direkt in das 
Mauerwerk ein- 
gelassen, auch ist 
sowohl der Rah- 
men des Obertores 
als auch der- 
jeuige des Unter- 
tores mit Well- 
blech von 135 X 
30 X 1 mm be- 
kleidet. 

(Schluß folgt.) 


fos, 
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Ein neuer Lokomotivtyp. 


(Mit Abbildungen, Fig. 271 u. 272.) 
Nachdruck verboten. 

Die Lokomotivfabrik von A. Borsig in Berlin-Tegel, 
die älteste Lokomotivfabrik Deutschlands, hat am 22. Juni dieses 
Jahres die siebentausendste in ihren Werkstätten gebaute Lokomotive 
zur Ablieferung gebracht. Der Zufall hat es gefügt, daß gerade diese 
Lokomotive zugleich die hundertste Lokomotive war, die von der ge- 
nannten Firma für Frankreich bezw. französische Besteller ge- 
liefert worden ist. 

Die durch Fig. 271 in der Ansicht veranschaulichte Lokomotive an 
sich stellt sich als */, gekuppelte vierzylindrige Schnellzugs-Verbund- 
Lokomotive dar und hat folgende Abmessungen (vgl. Fig. 272): 


Zylinderdurchmesser: Hochdruck 340 mm, Niederdruck 540 mın 
Kolbenhub für Hoch- und Niederdruck . sh Sil O: + De 
Treibraddurchmesser . . . . . 2... 1660 „ 
Laufraddurchmesser . A ee oe Hues A 
Abstand der Treibachsen voneinander . 2100 + 1830 , 
fester Radstand . . . . Lora - BECO? ve 
gesamter Radstand EE En 1885 „ 
Abstand der Achsen des Druckgestells voneinander 2000 , 
größte Länge der Lokomotive 11380 „ 
rößte Höhe der Lokomotive . 4270 , 
esseldurchmesser . > u ADO. = 
Kesselheizfläche, gesamte 189,50 qm 
Anzahl der Rauchrohre . 150 
Rostfliche. . . . . . 2,48 qm 
Dampfdruck . 15 kg/qem 


— ll. 


Leergewicht der Lokomotive . 


57500 kg 
Dienstgewicht der Lokomotive S Zéi ik 62600 kg 
Adbäsionsgewicht der Lokomotive . . . . 44500 kg 


Die Lokomotive wurde von der Compagnie de Chemins de 
Fer de Paris a Lyon età la Méditerrané in Auftrag gegeben 
und ist für die französische Kolonie Algerien bestimmt. 

Es dürfte für manchen Interesse haben zu erfahren. daß Borsi 
die fünftausendste Lokomotive im Jahre 1902 fertigstellte und daß 
dieser die sechstausendste im November 1906 folgte. Liegt nun zwischen 
diesen beiden Zahlen ein Zeitraum von 4 Jahren, so liegt zwischen der 
Ablieferung dieser und der jetzt gelieferten siebentausendsten Loko- 
motive nur ein solcher von 2!/, Jahren. 


Die neueren Leinveberschen Dampfkesseltypen. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 40 u. 41.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 


Die Anlage in Fig. 266, S. 145 enthält einen Überhitzer von 320 qm 
direkter und 160,9 qm strahlender Heizfläche, kombiniert mit einem 
Wasserrohrkessel von 30 qm Heizfläche und konzessioniert für 12 At 
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Fig. 272. Z. A.: Ein neuer Lokomotivtyp. 


Betriebsdruck. Die Anlage ist, wie hier einschaltend erwähnt sei, für 
die Oberschlesische Eisenindustrie A.-G. in Gleiwitz aus- 
eführt, und arbeitet in folgender Weise: Die auf einem, für den 
ampfkessel viel zu großen, Planrost erzeugten Heizgase umspülen 

zunächst die Wasserrohre a des Kessels, uud gleichzeitig die untere, 
mit Wasser gefüllte, Partie des Oberkersels c. Sie treten dann durch 
eine Offnung in der rechten Endwand des Kesselgemäuers in den eigent- 
lichen Uberhitzer f, und umspülen dessen Rohre auf dem ibnen durch 
die Platten g vorgeschriebenen schlangenförmigen Wege. Ein durch 
eine Drosselklappe absperrbarer Fuchs h leitet die ausgeniitzten Gase 
in den Schornstein. Der Uberhitzer hat bei i einen Eintritt für Naß- 
dampf und bei k einen Austritt für überhitzten Dampf. Der zu übcr- 
hitzende Dampf durchläuft das Rohrsystem f, wobei die in ihm noch 
enthaltene Flüssigkeit vollständig verdampft wird. Nahezu trocken 
kommt er in den 196, 102 om weiten Rohren an und tritt aus diesen 
überhitzt in den Stutzen k. 

Mit Hilfe des Uberbitzers läßt sich heißer Dampf von 200 bis zu 
400° Temperatur erzeugen. z 

Eine Reguliervorrichtung ermöglicht es, den Grad der Uberhitgung 
nach, Bedarf zu ändern. Ebenso kann durch Mischventile Frischdampf 
mit Überhitzerdampf zusammengeführt, und so eine 
weitere Regulierung der Temperatur erreicht werden. 

Die vordere Seite des Uberhitzers ist in einen 
Stahlrahmen gebettet, in dem rauchdicht schließen- 
de Türen angebracht sind. Will man den Uber- 
hitzer besichtigen, so braucht ınan nur diese Türen 
aufzuklappen. Die Feucr- und Aschenfalltüren 
sind ebenfalls an geschlossenen Rahmen angebracht; 
sie werden, wenn erforderlich, mit der oben er- 
wähnten Reguliervorrichtung in Verbindung gesetzt. ! ,” 
Nach hinten schließt sich an den Uberhitzer die |-* >-4 
aus Skz. 2 u. 3, Fig. 266 ersichtliche 990 mm tiefe 
Kammer, welche es ermöglicht, die hinteren Partien 
der Rohre jederzeit nachzuschen. Das gesamte 
Mauerwerk ist in der üblichen Weise verankert und 
ebenso ist der Ausdehnung sowohl der Rohre a als 
auch der Wasserkammern b dadurch Rechnung ge- 
tragen, daß man das sehr starke Verbindungsstiick b, 
auf Rollen beweglich anordnete (vgl. Skz. 4). Von 
dem Stutzen d und e am Walzenkessel c trägt der- 
jenige d das Dampfentnahmeventil und derjenige e 
das Sicherheitsventil. | 

Der mechanische Kesselrost den die Firma A. Leinveber &Co. 
G. m. b. H. in Gleiwitz bei ihren Dampfkesselanlagen neuerdings 
gleich verschiedenen anderen Firmen zur Kosendung bringt, besteht 
zunächst aus einer endlosen, aus kurzen gußeisernen Roststabgliedern, 
zusammengesetzter Kette, die oben und unten durch in bestimmten 
Zwischenriumen angeordnete Walzen unterstützt wird. Die Rostkette 
wiederum besteht aus einer durch die Fläche des Rostes bestimmten 
Anzahl Treibgliedern, welche so eingerichtet sind, daß auf sie, der Art 
des zu verfeuernden Brennstoffes entsprechend geformte Seitenstiibe auf- 
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gesetzt werden. Die Breite der Luftspalten wird ebenfalls dem je- 
weiligen Brennstoff entsprechend gewählt. Die einzelnen Treibrost- 
lieder werden mit den aufgesteckten Seitengliedern versetzt und durch 
Rundeisenstäbe zu einer endlosen Kette vereinigt. Die Roststabform 
ist der Firma A. Leinveber & Co. patentiert. 

Die zum Tragen der Rostkette angeordneten Walzen sind beider- 
seits in gußeisernen, auf Rädern ruhenden, Rahmen gelagert. Der 
auf diese Weise entstandene Kettenrostwagen kann aus dem eigent- 
lichen Feuerraum nach Bedarf herausgezogen werden. 

Die Bewegung der Kette nach vorn und rückwärts geschieht mittels 
eines Schaltwerkes. 

Der Kohlentrichter ist zusammenklapp- und abstellbar ciu- 
gerichtet und mit einer die Kohlenzufuhr absperrenden Vorrichtung ver- 
sehen; ebenso ist eine zwei- ev. mehrteilige guBeiserne mit 
Chamotte armierte Klappe (D. R.P. a.) vorhanden, welche gestattet, 
den Rost von Hand zu bedienen. Die Klappe ist mit einem Mechanis- 
mus ausgestattet, der es ermüglicht, dieselbe in einer bestimmten Höhe 
über der Rostfläche einzustellen wie es erforderlich ist um die Schicht- 
höhe des Brennstoffs einzuhalten. 

Am rückwärtigen Ende des Rostes ist eine aus Gußeisen hergestellte 
Aschenklappe vorgesehen, mit der sog. Aschenstreicher conform arbeiten. 
Aschentür, sowie Schautüren sind weitere Teile der Kettenrostfeuerung. 

Zum Verständnis der Konstruktion des Kettenrostes 
sei bemerkt, daß eine nur aus gleichmäßig starken Rost- 
gliedern zusammengesetzte Kette nicht den Ansprüchen 
genügt, welche eine minderwertige Koble bezw. Staubkohle 
an die Verbrennung stellt; es ist eben dann die Zufuhr 
der zur Verbrennung nötigen Luft nicht genügend. Die 
Brennfliiche muß in diesem Falle vielmehr derart be- 
schaffen sein, daß cine große freie Rostfläche verbleibt, 
sonst kann eben nicht genügend Luft an das Brenn- 
material gelangen. Die Rostfläche muß jedoch auch derart 
beschaffen sein, daß das staubförmige Brennmaterial nicht 
durch die Luftspalten fallen kann. Allen diesen Be- 
dingungen ist bei der vorliegenden Konstruktion Rechnung 

etragen. Tatsache ist, daß einige mit Rostgliedern älterer 
Form ausgestattete Kettenroste nur eine freie Rostfläche 
von ca. 15%/, aufweisen, während der Leinvebersche Ketten- 
rost eine freie Rostfläche von ca. 27°], hat. 

Der ganze Verbrennungsvorgang, wie er sich auf dem 
Kettenrost abspielt, gibt die Gewähr. für eine nahezu 
rauchlose Feuerung. Die sich aus deın frischen Brenn- 
stoff entwickelnden Gase werden über die Glut geleitet, so daß eine 
vollkommene Verbrennung eintreten muß. 


Der Antrieb des Rostes erfordert, je nach RostgrúBe, etwa '/, bis 
2 PS. 


ul 


Kornwallkessel (Tafel 41). 


Der auf Tafel 41 gezeichnete Kessel ist als Zwei-Wellflamm- 
rohrkessel gedacht und besteht aus fünf Schüssen von 2,2 m mittleren 
Durchmesser und 20 mm Blechdicke.. Auf dem dritten Schuß sitzt ein 
Dum von 650 mm lichter Weite und 14 mm Blechdicke, dessen Deckel 
durch ein 16 mm Blech gebildet wird. Vorn und hinten wird der 
Langkessel durch zwei bombierte Böden aus 24 mm Blech abgeschlossen 
und in diesen sind die Flammrohre durch Nietung befestigt. Die 
Flammrohre selbst haben 805 mm geringste Weite und bestehen je aus 
vier Schüssen aus 11 mm Wellblech. Der vordere Boden trägt wie 
üblich, den Wasserstaudskórper. Auf dem vorderen Schusse des Kessels 
sitzt ein Hochhub-Sicherheitsventil von 65 mm Durchlaß und auf dem 
zweiten Schusse das Speiseventil von 60 mm lichter Weite. Zwischen 
die Ventile und den Kessel sind naturgemäß die üblichen Stutzeu 
geschaltet. 





` Fig. 273. Z. A.: Die Ventil-Dampfmaschine des Jacobiwerkes. 


Die Feuerungen werden durch stark geneigte Planroste gebildet, 
deren letzte Roststabreihe sich unmittelbar auf den Feuerbrückenträger 
aufsetzt, während die vordere sich auf die Rostplatte auflegt. Die 
gesamte Rostfliiche des Kessels beträgt 2,1 X 2 X 0,805 m — 538 qm. 
Die wasserberührte Heizfläche des Kessels selbst stellt sich auf 100 qm, 
auch ist der Kessel für einen Betriebsdruck von 12 At konzessioniert. 

Der Kessel ruht auf vier gußeisernen Böcken, deren jeder wieder 
durch N 1-Träger gestützt wird, welche in die Kanalsohle einge- 
bettet sind. 


Der Uberhitzer e des Kessels besitzt 56 qu direkte und 17 qm 
strahlende Heizfläche und entspricht in seiner konstruktiven Anordnung 
deın oben beschriebenen. 

Die Anordnung der Rohrleitungen ist in der aus Fig. 5 er- 
sichtlichen Weise erfolgt, d. h. der Uberhitzer steht durch zwei Rohr- 
stringe von 90 mm lichter Weite d e mit den Anschlußstutzen am 
Dampfdom des Kessels in Verbindung, derart, daß man durch ein ein- 
geschaltetes Dampfventil den Strang e für sich absperren kann. Weiter 
ist an den Dampfdom ein 60 mm weites Dampfventil angeschlossen, 
das mit der Leitung f im Zusammenhang steht. An diese Leitung f 
schließen sich die Rohre h h,, von denen das eine zur rechten, das 
andere zur linken Feuertür geführt ist. 
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Fig. 274. Z. A.: Die Ventil- Dampfmaschine des Jacobiwerkes. 

Die Speiseleitung g von 60 mm Weite stellt sich als Anschlußrohr 
an die im Keller vor dem Kessel verlegte 100 mm weite Hauptspeisc- 
leitung dar (vgl. Fig. 3). Unterhalb dieser liegt der ebenfalls 100 mın 
weite Hauptrückleitungsstrang, der mit dem Kessel durch den aus 
Fig. 3 ebenfalls ersichtlichen kurzen Verbindungsstrang zusammen- 
hängt. In diesen Verbindungsstrang sind ein Rückschlagventil, ein 
Ablaßventil und ein AblaShabn eingefügt, erstere beiden lediglich aus 
dem Grunde, um zu verhindern, daß ein Rückstau vom Ablaßwasser 
in den Kessel eintritt, was der Fall sein könnte, da der gezeichnete 
Kessel einen Teil einer 10 derartige Kessel umfassenden Batterie bildet. 


Die Einmauerung des Kessels ist in der Weise erfolgt, daß die | 


Rauchgase aus den Flammrohren b unmittelbar in den Uberhitzer e 
eintreten (vgl. Fig. 1 u. 2); sie durchstreichen denselben und ge- 
langen dann in den zweiten Zug der sich rechts und links des Kessels 
erstreckt und nach der Rauchkammer zu durch besondere Türen 
(vgl. 7 u. 8) absperrbar ist. Aus dem zweiten Zug treten die Gase 
in den unterhalb des Kessels angelegten dritten Zug und aus letzterem 
entweichen sie in den Fuchs. Die von den Gasen mitgerissene Flug- 
asche wird zum Teil vor den gußeisernen Lagerböcken, zum anderen 
Teil vor dem Fuchse abgefangen. Um nun den dritten Zug sauber 
halten zu können, ist unterhalb desselben der aus Fig. 1 ersichtliche, 
ee Aschengang angeordnet, und weiter sind in das Gewölbe 
ieses Aschenganges die in Fig. 1 angedeuteten Reinigungsklappen 
eingefügt. Der große Aschensack vor dem Fuchse ist durch eine 
Schurre mit dem vorerwähnten Ascheokanal ebenfalls verbunden. 

Soll ohne Überhitzter gearbeitet werden, so braucht man nur die 
aus Fig. 7 u. 8 ersichtlichen eisernen Drebtiiren von Hand zu 
öffnen, worauf die Gase aus den Flammrohren b sofort in den rechts 
und links vom Kessel a sich hinziehenden zweiten Zug entweichen. 

Über die EE des Kesselgemäuers sowie die sonstigen 
zur Reinigung der 36 Überhitzerrohre und der Kesselzüge ee 
Vorkehrungen geben die Zeichnungen zur Genüge Aufschluß. 


Die Ventil-Dampfmaschine des Jacobiwerkes. 


(Mit Abbildungen, Fig. 273—275.) 
Nachdruck verboten. 


Wohl kaum eine Dampfmaschinenbauanstalt hat sich den Ein- 
wirkungen der Fortschritte auf dem Gebiete des Dampfmaschinenbaues 
eutziehen können. Im Gegenteil, die Folgen dieser Fortschritte zeigen 
sich in den meisten Fällen in einer fast vollständigen Umgestaltung 
der ursprünglichen Typen. So ist beispielsweise das Jacobi- 
werk, A.-G. in Meißen auf den Ventil-Dampfmaschinenbau 
zugekommen, und hat sich speziell die Konstruktion eines für Heiß- 
dampf, große Geschwindigkeit und hohen Druck geeigneten Typs an- 
gelegen sein lassen. 

Allgemeine Kennzeichen des neuen Types sind ein kriftiges Bajo- 
nett, welches bis zur Geradführung fest auf dem Fundament ruht uud 
ein Zylinder, der zwar gleich der Flansche der ob DIE durch 
einen Fuß gestützt ist, wo aber der Fuß so angeordnet wurde, daß die 
Ausdehnung des Zylinders infolge Anderung der Temperatur in keiner 
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Weise durch ihn behindert wird. Weiter besitzen alle Maschinen von 
mehr als 50 PS Leistung, soweit sie nicht für Heißdampf berechnet 
sind, einen Dampfmantel. Bei den Heißdampfmaschinen haben nur die 
Niederdruckzylinder Mäntel, die Hochdruckzylinder sind einfach mit 
Kieselguhr isoliert. Die getrennte Dampfzufuhrung für beide Zylinder 
ist ein weiteres Kennzeichen dieser Maschine. Man wählte die ge- 
trennte Dampfzufübrung, weil sich dadurch das Gußstück vereinfacht, 
Spannungen nicht auftreten können, eine Rißbildung also sicher ver- 
mieden wird. Die Dampfkolben sind als Hohlgußkörper ausgeführt, 
und mit selbstspannenden Dichtungsringen ausgerüstet. Die Kolben- 
stange wird an beiden Seiten in Stopfbüchsen geführt, außerdem er- 
halten die größeren Maschinen hinten noch eine Schlittenführung. Für 
die Stopfbüchsen wird bei Sattdampfmaschinen Weichpackung, bei 
Heißdampfmaschinen Metallpackung angewendet. Das Kurbellager ist 
vierteilig und bei kleinereu sowie mittleren Maschinen durch Druck- 
schrauben und bei größeren durch Keile nachstellbar. Alle Maschinen 
von mehr als 50 PS Leistung sind mit Proellscher zwangläufiger 
Präzisions-Ventilsteuerung ausgerüstet, deren Auordnung aus Fig.275 
zu ersehen ist. 

Die Hauptbestandteile der Proell-Steuerung sind der Flachregler 
Fig. 273, das Einlaßexzenter und der Antrieb der Ventile. 

Der Flachregler besteht im wesentlichen aus zwei symetrischen 
Schwungpendeln p Fig. 273, welche um Bolzen b schwingen können 
und durch Zugfedern f im Gleichgewicht gehalten werden. Letztere 
sind einerseits in den ruhenden Bolzen g, andererseits in die beweg- 
lichen Bolzen o nee Auer Von diesen können die Bolzen o mittels 
Röllchen r auf dem Pendelrücken gleiten und werden beim Pendel- 
ausschlage durch Lenker 1 auf Kreisbögen um die Bolzen h geführt. 
Sowohl die Bolzen g als auch die h gehören dem Federspannhebel d 
bezw. dessen Arm a an. Mittels des im Pendelträger t gelagerten 
Zapfens z (Fig. 273) wird der Federspannhebel gegen Drehung ge- 
sichert, indem der Bolzen h am Pendelträger t festgestellt werden 
kano. Durch Lösen und Umstecken dieses Bolzens kann man den 
Federspannhebel in eine andere Lage bringen, und hierdurch sofort 
auch die Tourenzahl verändern. Die Wirkung ist insofern besonders 
energisch, als nicht nur der bewegliche Federaufhängebolzen o, sondern 
auch der ruhende g bei einer Verstellung des Federspannhebels d ver- 
schoben wird und zwar derart, daß die Feder mit zunehmender Ent- 
fernung des Bolzens o vom Pendeldrehpunkte stärker gespannt, mit 
abnehmender dagegen nachgelassen wird. So wird zugleich der Un- 
gleichförmigkeitsgrad des Keglers bei allen Tourenzahlen konstant 
erhalten, d. h. der Regler behält seinen pseudoastatischen Charakter 
unter allen Umständen bei, so daß die Präzision und Zuverlässigkeit 
der era bei allen Geschwindigkeiten der Maschine gewahrt 
ist. Das Verstellgebiet beträgt bei den normalen Modellen-209/, (+ 10). 
Der Regler ist mithin besonders für solche Betriebe geeignet, wo zeit- 
weise mit verschiedenen Tourenzablen gearbeitet wird, wo eine spätere 





Erhöhung der Maschinenleistung durch Steigerung der Tourenzahl 
beabsichtigt wird, wo der Regler später mit einer Tourenverstellung 
während des Ganges verwendet werden soll, usw. 

Da bei ibm der Schwerpunkt nahezu in die mittlere Federachse 
fällt, wirken sich Federkraft und Zentrifugalkraft fast direkt entgegen, 
was zur Folge hat, daß die Drehbolzen der Pendel nahezu entlastet 
sind. Hieraus ergibt sich wieder eine hohe Empfindlichkeit und geringe 
Abnutzung... Weiter kann, da eine Beharrungswirkung bei diesem Regler 
fehlt, ein Überregulieren kaum vorkommen und ebenso erscheint die 
Präzision der Regulierung bei alleu Ent- und Belastungen, gleichviel, ob 
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sie plötzlich oder allmählich vor sich gehen, gewahrt. Beim Proellregler 
werden die gesamten Schwungmassen zur Erzeugung nützlicher Zentri- 
fugalkraft benutzt, weshalb ein solcher Regler ein größeres Arbeits- 
vermögen als wie ein Beharrungsregler gleicher Größe haben muß. 

Die konstruktive Einfachheit und geringe Zahl seiner Teile sind 
weitere Eigentümlichkeiten des Proell-Reglers. Der Regler wird in 
Massen hergestellt und erst nach vorangegangener sorgfältiger Prüfung 
abgegeben. 

Dort wo eine Verstellbarkeit der Tourenzahl während 
des Stillstandes der Maschine nicht genügt, sondern eine 
Tourenverstellung während des Ganges gewünscht wird, 
gelangt der Regler in etwas geänderter Form zur Ausführung. Dieser 
unterscheidet sich von der Form Fig. 273 dadurch, daß der Feder- 
spannhebel d nicht mehr durch einen Steckbolzen, sondern durch eine 
radiale Stellstange gegen Drehung gesichert ist. Die Stellstange 
wiederum kann durch einen Stellmechanismus in ihrer Richtung ver- 
schoben werden. Es geschieht dies von Hand aus mittels einer 
äußeren Verstellvorrichtung. Zwei für gewöhnlich mit umlaufende 
Handräder sind am Wellenende montiert und kommen durch Anfassen 
zum Stillstand. Die Verdrehung des einen Rades gegen das andere 
führt die gewünschte Veränderung der Tourenzahl herbei. Da die 
Handräder auf Kugellagern ruhen, ist die zu überwindende Reibung 

ering. 
e Für ganz große Verstellungsgebiete (100°), und mehr) 
kommt der Proellregler als pseudoastatischer Leistungs-Flach- 
regler zur Ausführung. Bei diesem ist die Feder auf die andere Seite 
der Reglerwelle verlegt. Die Wirkung besteht wieder in einer Ver- 
einigung von Federspannung und Federschwenkung, doch ist sie ener- 
gischer als bei der Anordnung Fig. 273. 

Die Einlaßexzenter sitzen links und rechts vom Regler auf 
sog. Grundexzentern und werden von den Schwungpendeln p mittels 
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Die Proellsteuerung verbindet mit den Vorzügen des zwangläufigen 
auch die des auslösenden Prinzipes, indem sie wie bei letzterem rasche 
Ventilöffoung, präcisen Abschluß und dadurch geringen Dampfverbrauch 
gibt, ohne Nachteile wie Abnutzung von Abschnappkanten, Anwendung 
von Luft- oder Olpuffern, Einschlagen der Ventile und geräuschvollen 
Gang zu besitzen. Da alle aufeinander arbeitende Teile glashart 
sind und eine eigentliche Reibung nicht stattfindet, kann ein Verschleiß 
kaum eintreten. 

Den Dampfverbrauch darf man auf Grund von Versuchen 
rößere Maschinen bei 12 Atmosphären und 170° Überhitzung zu 
kg pro indizierte Pferdekraft und Stunde annehmen. 

Fig. 274, 1 zeigt die Skizze einer mit der Priicision - Flachregler- 

steuerung Patent Proell ausgerüsteten kurzgebauten Tandemmaschine 

Bauart Proell, bei welcher Hoch- und Niederdruckzylinder den 
leichen Ummantelungsdurchmesser besitzen und an Stelle der üblichen 
aterne ein Zwischenstück mit selbsttätig beweglicher Metallpackung 

Patent Proell getreten ist. Diese Maschinen beanspruchen wenig Raum 

und zeigen auch äußerlich eine gefiillige Form. Dasselbe gilt von der 

in Fig. 274, Skz. 2 im Grundriß wiedergegebenen liegenden Einzylinder- 
dampfmaschine mit Kondensation, welche vom Jacobiwerk in sechs 

Größen für einen Zylinderdurchmesser von 


für 
ca. 


300 350 400 450 500 550 
einen Kolbenhub von: 
500 600 700 800 900 1000 mm 


eine Länge a und Breite b von: 


43x25 5,2/2,75 6,032 6,75/8,5 7,55/3,75 8,4/4,1 m 


und einem Schwungraddurchmesser d bezw. eine Breite e in m von: 
2,5/0,25 3,0/0,325 3,5/0,365 4,0/0,43 
geliefert wird. 


4,5/0,5 5,0/0,625 m 
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Fig. 276. Z. A.: Ein Beitrag zur Entwicklung der Eisenbahnrdderdreherei. 


der Kuppelstangen k (Fig. 273) auf kreisbogenformiger Zentralkurve 
verstellt. Die Anwendung dieser Zentralkurve kommt vor allem den 
kleinen und normalen Füllungen zu Gute, indem sie günstigere Ventil- 
hube ermöglicht, als sie sich beisp. mit einer geradlinigen Zentral- 
kurve erzielen lassen würden. Im Moment des Voreintrittes, also des 
größten Rückdruckes, steht die Zentralkurve annähernd senkrecht zur 
Stangenrichtung, wodurch einerseits genügende Unveränderlichkeit des 
Voreintrittes, andererseits das Fernhalten der Rückdrucke des Ventil- 
antriebes vom Regler erzielt wird. Auf diese Weise kann der Regler 
trotz seiner Empfindlichkeit ohne künstliche Dämpfung, (Ol- oder 
Reibungsbremsen, steilgängige Schrauben usw.), arbeiten und während 
der bei jeder halben Umdrehung wiederkehrenden rückdruckfreien 
Periode ungehindert auf die Füllung der Maschine einwirken. Man 
kann so nach Angaben des Jacobiwerkes eine Maximalfüllung von 
ca. 70°/, erreichen. 

Der Ventilantrieb besteht in einem einfachen Rollenmechanis- 
mus Fig. 275, Bauart Proell-Schwabe, bei welchem der Anhub 
des Ventils durch das Zusammenwirken einer Rolle und einer Kurve 
zu Stande kommt. Durch eine Art Kniehebelwirkung wird der Ventil- 
hebel zum Ausweichen gezwungen und hebt die Ventilspindel a, an, 
welche auf diese Weise von seitlichen Drücken frei bleibt. Der Ventil- 
schluß erfolgt in bekannter Weise unter Einwirkung einer Ventil- 
belastungsfeder, deren Wirkung eine zuverlässige ist, da einerseits die 
Beanspruchung derselben so gering gewählt wird, daß ein Bruch kaum 
eintreten kann, andererseits keine Stopfbüchsenreibung zu überwinden 
ist, weil die Ventilspindel eingeschliffen ist und die / Barbe durch 
Labyrinth erfolgt. Auf diese Weise ist jede Vorrichtung für einen 
besonderen Hilfsschluß überflüssig geworden. Die Form der Kurve e 
ist so gewählt, daß der Anhub zuerst ein ganz sanfter ist, alsdann 
rasch erfolgt, allmählich wieder verzögert wird und nach erlangtem 
vollen Ventilquerschnitt unverändert bleibt, so daß ein Uberhub des 
Ventils vermieden wird. Hierdurch und infolge der geringen Massen 
ist die Erreichung der höchsten Tourenzablen und damit der größten 
Wirtschaftlichkeit ermöglicht. 


Ein Beitrag zur Entwicklung der Eisenbahnräder- 


dreherei. 
(Mit Abbildungen, Fig. 276 u. 277.) 

Nachdruck verboten. 
Am Anfang, das heißt noch vor etwa 25 Jahren, bearbeitete man 
die Profile der Eisenbahnwagenräder allgemein mit ge- 
wöhnlichen Stählen und schmalen Fassonmessern auf gewöhn- 
lieben Bänken, indem man die Stähle bezl. Messer der Reihe nach in 
einem gewöhnlichen Kreuzsupporte befestigte. Da man jedoch 
bald die Überzeugung erlangte, daß eine derartige Arbeitsweise nicht 
nur umständlich sondern auch unzuverlässig war, kam man, wenigstens 
für die Bearbeitung alter Radreifen, zu einem neuen Verfahren. Bei 
diesem sticht man mit drei Stählen eines rückwärtigen Supportes 
in die Lauffläche des Rades ein und bewegt diese Stähle, zugleich mit 
einem vierten, um vorzuschruppen vom Bund am Reifen aus vor- 
wärts. Nach dem Vorschruppen drehte man das Rad unter Benutzung 

eines Schablonensupportes fertig. 
Von vier Sticheln kam man bald auch auf Bänke in deren Supporte 
eine große Anzahl Stichel so dicht nebeneinander ein- 
espannt waren, daß gleich nach dem Einstechen ein roh vorgeschrupptes 
Profil entstand; dieses wurde dann mit Hilfe eines einzigen breiten 
Fassonmessers fertig gedreht. Aber auch dieses Verfahren konnte 
sich nur kurze Zeit in der Praxis behaupten, da ihm eben derselbe 
Übelstand anhaftete den das zweite besaß, nämlich ein großer Kraft- 
und Materialverbrauch, sowie eine gewisse Unzuverlässigkeit in der 
Leistung. Daneben aber litten, und zwar besonders beim dritten Ver- 
fahren, die Zapfen der in der Bank eingespannten Räder durch den 
Arbeitsdruck außerordentlich. Infolgedessen kam eine Abart des dritten 
Verfahrens in Aufnahme, bei welcher man die Nuten weniger 
dicht in das Profil einstach, so daß die Hauptarbeit dem Schlicht- 
stahl zufiel. Da dieses Verfahren aber ebenfalls den gewünschten 
Erfolg vermissen ließ, so verband man schließlich die Radsterne 


starr mit den beiden Planscheiben der Bank (vgl. hierzu das | Vertikalwelle d ‘Skz. 4) Ne ar in Drehung versetzt. 


Bild Fig. 276) und gab der Bank selbst große Abmessungen. Man 
wollte auf diese Weise und unter gleichzeitiger Verstärkung der An- 
triebskraft wenigstens eine sehr SNT Leistung erreichen. Leider aber 
hatte auch dieser Versuch nur einen negativen Erfolg, indem die Räder 
auf der Achse gelockert und verdreht wurden. 
Befestigen der Räder auf der Bank auch an sich gar nicht so ein- 
fach, mindestens bestand die Gefahr, daß die Räder verspannt wurden. 

So kam ein anderer Konstrukteur auf den Gedanken unter Zurück- 
greifen auf die älteste Bearbeitungsweise, zwei und drei Stähle in 
einem gemeinsamen Messerkopfe zu befestigen. Ein zweiter 
iets gar zur Fräsmaschine und suchte das Rad zu fräsen; ebenso 

onstruierte Suchanek in Linz um das Jahr 1887 den nach ihm 

benannten Schablonensupport, der sich aber gleichfalls auf die 
Dauer nicht halten konnte. Kurz es wurden immer neue Versuche 
gemacht, das so wichtige Problem zu lösen. Erst der neueren Zeit ist 
es vorbehalten geblieben ein zweckmäßiges Verfahren zum Abdrehen 
von Eisenbahnwagenrädern zu finden. 

Grundbedingungen für die Brauchbarkeit eines Schablonensupportes 
sind: große Stärke aller durch den Messerdruck beanspruchten 
Teile und ein einfacher, immer in der zu steuernden Richtung 
wirkender Bewegungsmechanismus. Der Messerdruck ändert 


153 


Das mit der 
Vertikalwelle in einem Stück ausgeführte Zahnrad e (Skz. 4 und 6) 
verschiebt in der Führungsnute der aus hartem Spezialstahl erzeugten 
Schablone f (Skz.4 und 6) den auswechselbaren Gußstahlzapfen g, be- 
wegt hierbei auch die beiden Kreuzschieber und durch letztere, nach 


Außerdem war das | gleicher Kurve wie den Zapfen g, das Drehwerkzeug. Da das Zahn- 


rad e immer in der Bewegungsrichtung des Drehstahles arbeitet, so 
nimmt dasselbe den ganzen, durch die Steuerbewegung entstehenden 
Messerdruck auf, und hat daher der Führungszapfen g nur die präzise 
Bewegung der beiden Kreuzschieber zu sichern. ei den älteren 
Schablonensupporten hingegen müssen Zapfen und Schablone großen 
Druck aushalten, weil dort die Bewegung des Schiebers durch Gleiten 
des Führungsbolzens längs der Schablonenkurve erzeugt wird! 

Der ganto Bewegungsmechanismus (Schnecke der Welle b, Schnecken- 
rad c, Schablone f, Führungszapfen g und Zahnrad e) liegt staubsicher 
geschützt und läuft in Ol; Bei liegt nur das wenig empfindliche Schalt- 
werk a. Soweit der Hohlraum der Schablone im Schieber 1 (Skz. 1—6) 
nicht bereits durch die Schieber überdeckt gehalten wird, überdecken 
diesen Stahlblechplatten m (Skz. 3 und 4). 

Durch die günstige Anordnung des ganzen Bewegungsmechanis- 
muses zentral zwischen den Führungsprismen, wodurch ,ecken* der 
Supportschieber vermieden wird, und weil die Hauptteile des Supportes 


eben beim Überdrehen des Spurkranzes die Richtung und kann beim | nur die beiden Kreuzschieber, die Vertikalwelle d, Zapfen g und 
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Uberdrehen alter Reifen bei jedem einzelnen Stahle zeitweise gleich 
Null sein, zeitweise aber auch bis etwa 2000 kg betragen. Jeder Schieber, 
jeder Bolzen, jeder Gleitstein, jede Spindel usw. gibt dem Messer- 
drucke etwas nach. Daher ist es ja eben von so großer Wichtig- 
keit, daß nur wenige und nur kräftige Supportteile diesen 
Messerdruck, und zwar in günstiger Weise aufzunehmen und auszu- 
halten haben. 

Nicht einfacher, aber doch besser und widerstandsfähiger als der 
. suchanek-Support* waren deshalb bereits dieSchablonensupporte, 
bei denen von zwei Schiebern der untere durch Schraubenspindel, der 
obere außerdem quer dazu mittels längsbeweglicher Schablone oder 
durch Kurvenscheibe verschoben wurde. i aides aber muß bei Ge- 
brauch derselben die äußere Partie des Spurkranzes mit Fasson- 
messer nachgedreht werden. Ebenso sind vor Beginn der Arbeit 
die Stähle nach Lehren und der Antriebsmechanismus nach Skalen 
einzustellen, auch braucht man bei diesen Supporten für das Bearbeiten 
der Seitenflanken neuer Reifen die rückwärtigen Hilfssupporte. 
Umso mehr Beachtung sollte also der durch Fig. 277 im Detail und 
in Fig. 276 in Verbindung mit einer Raduatedvohbank der Deutschen 
Niles Werkzeugmaschinenfabrik in Oberschónweide dar- 
con Räderdrehbank-Doppelsupport „System Schuberth* 

nden. 

Durch die Betätigung eines Kettenschaltwerks a werden bei diesem 
die stählerne Schneckenwelle b (Skz. 2 und 5) und damit auch das 
Bronze-Schneckenrad ce und die in einer Bronzebüchse gelagerte stählerne 


Fig. 277. Z. A.: 
































Ein? Beitrag zur Entwicklung der Eisenbahnräderdreherei. 


Schablone f sind, wird dieser Support nicht so bald wie andere Schab- 
lonensupporte einer Justierung bedürfen. Außer bei den vorgenannten 
Teilen ist bei allen anderen Supportteilen (so auch beim Rad e und 
dessen Zahnstange) ,toter‘ Gang ganz unschädlich für die richtige 
Form des Reifenprofils. Es besitzen aber auch die Schieber nachstell- 
bare Führungsleisten. Die Lagerung der Welle d kann sich kaum ab- 
nützen, weil die Welle per Radsatz nur eine Umdrehung macht. 
Letzteres gilt auch betreffs des Zapfens g, welcher längs der Schab- 
lone teils rollt, teils gleitet. Es können sich infolgedessen keine Flächen 
am Zapfen anschleifen, und durch das Gleiten wiederum bleiben 
Schablone und auch der Mantel des Führungszapfens immer glatt. 

Die Schablone f wiederum besteht bloß aus Teilen genau in Form 
des Radreifenprofils und Gegenstücken dazu, welche im Notfalle nur 
etwas nachgefeilt und enger zusammengepaßt werden müßten. Es haben 
sich indessen selbst solche geringfügige Justierungen bis heute (nach 
3—4jährigem Dauergebrauch) noch nie als nötig erwiesen. 

m aber auch beim Arbeiten mit Schnelldrehstahl, und 
zwar auch insbesondere beim Bearbeiten sehr hart gebremster Rad- 
reifen, niemals Bruch befürchten zu müssen, hat die Firma Hermann 
Schuberth in Chemnitz mehrfach Verbesserungen an ihren Sup- 
porten vorgenommen, die Vertikalwelle d und deren Verbindung mit 
dem Schneckenrade verstärkt, ebenso an Stelle einer Triebstockver- 
zahnung eine normalgeformte Zahnstange eingeführt und weiter erhielten 
auch die Schieber noch längere Führungsprismen usw. 


Zur Verhütung von Bruch durch Unaufmerksamkeit des Arbeiters 














dient die Gabel n (Skz. 2, 3 und 5), welche die Muffe o, automatisch e = 1 2 3 stufig 

auslöst und damit das Kettenschaltwerk außer Wirkung setzt, wenn N 0,8 0.7 0,6 

der Spurkranz fertig überdreht ist. Die Muffe o, automatisch auszulösen ae (294) 147 916 m 

hätte keinen Zweck, weil Zahnrad e, (Skz. 6) niemals ,anrennen* und u En = i 

Bruch dadurch erfolgen kann. n = (5610) 2810 1750 t- p-m 
Sollen mit Hilfe eines solchen Supportes auch die Seitenflächen A — 97,1 50 43 WE 

neuer Reifen selbsttätig überdreht werden, so braucht man nur die N, == 11,15 12,75 14,81 kg 

Muffe o zu lösen und die Zabnräder p und q (Skz. 2) miteinander in S — 12.95 14.80 "1790 

Eingriff zu bringen. o ! ' us 

Doppelsupports, entsprechend der Lage des zu überdrehenden Profils, => == === mn 

Mittels der Spindel s (Skz. 2—4) sticht man iu das Profil ein. Wenn | 10 , 25 | 50 ; 100 | 150 | 200 | 250 ¡ 300 


Radreifen zunächst seitlich bearbeitet werden müssen, dann dienen die Ä | E 


Schneckenwellen und auch die Spindel (Skz. 2-5) zum seitlichen Ein- fmia I st. 42 | 104 | 208 . 416 + 624 | 832 1040 | 1245 

und Anstellen der Drehstähle; sonst aber benutzt und benötigt man 2, 48 | 119 | 238 | 476 | 514 | 952 1190 1028 

die Ratschenwellen auch zum Riicktransports der Supporte in ihre 3 | 51 | 196 | 252 | 594 | 756 | 1008 1260 | 1512 
A ad i ` f | 


Anfangsstellungen nach erfolgtem Profildrehen. 





- | amm : = eed $ e EH P 
Der Sockel t (Skz. 1, 3 und 4) hat bei Wagenradsatz-Drehbiinken | i , 1, i2 | 177 354 | 717 |1076 1434 1770/2151 
der En Spitzenhöhe wegen eine plattenfórmige Gestalt. Im übrigen 2, 82 | 210 | 420 | 820 ¡1230 : 1640 ¡ 2100 | 2460 
wird er seiner Form nach immer der vorbandenen, bezw. nicht zu den 3,187 : 217 | 433 | 866 1299:1782| 217 ¡2598 





Supporten gehörenden Grundplatte u (Skz. 1, 3 und 4) angepaßt. = Stiiek 1° 3 | 5 10 | 15 | 20 | 25 | 30 





| 
| 
Die unterste Spindel p (Skz. 1—4) dient zur Einstellung des ers G = 0,00360 0,00411 0,00478 kg. 
| 
| 
| 
| 
| 


S z, 65 65 | 65 | 65°55,5151% 
Uber moderne Wasser- und Dampf-Turbinen. | zs | 314 , 314 | 314 | 314 | 314 | 314 | 314 | 314 
Von Ingenieur Paul Hugo Günther in Valladolid.) | Tabelle 24. 


ee Nachdruck verboten. p, = 6 kg/qem; pa = 0,15 kgigem; Pi. 40; fı = 6fmin; ce = 1051 m; 


; 3 
— 0 H > — . en — m e — e EN H 
kg/qem; p, = 1 kgjgem; Reg 7; f, = 19 fmin; € == 808 m; g =10%/,; e, == 946 m: D == 1000 mm Durchm.; t = 10 mm; z = 314; 




















































































































p=1 a u = 6 mm; b = 22 mm; s = 1,5 mm. 
o = 5°; e, = 767 m; D = 1000 mm Durchm.; t == 10 mm; z == 314; Ges 1 2 3 stufig 
u = ð mm; b = 22 mm; s = 1,5 mm. N == 0,3 0,7 | 0,6 
ña a e e Se v= (378) 189 118,5 m 
gs Sg ' n= (7210) 3605 2270 t-p-m 
n= (0885) 2940 1835 t-p-m : Si SH 6.00 6.85 7,96 kg 
1, : ig = 61,5 93,1 46 WE. So WS 6.96 7.95 9 95 
Si = 10,35 11,85 13,85 kg 2 peer, ROE 
, G == 194 0,002: 251 kg. 
a 12 13,75 16,10 , e eene 
= 0,00334 0,00382 0,00447 kg. | 10 | 25 | 50 | 100 | 150 | 200 | 250 ; 300 
EE CZE EE E — | as a . PER ee zahle ; Y ai a2 
i | 10 | 25 50 |100 , 150 | 200 | 250 | 300 | fmin 1 st. | 23 | 57 |113 | 225 | 338 | 450 | 570 | 675 
r ee te era ee Se SE e Des bt e DEE, ‘ H t Ar g yor 
fmin 1 st. | 34 | 81 | 162 ' 334 | 501 | 668 | 810 |1002 ee a 
2 | 38 € ! | NOs Eé > i 3 m 29 ` 73 145 | 2% 435 980 730 | ell 
» ` 38 | 96 191 , 382 | 573 , 764 | 960 ; 1146 qının Eeer Wek : ae eee S ` 
3 An |112 < GER Al f 1, ,135 338 | 675 : 1350 | 2025 | 2700 | 3380 4050 
| > E . 224 , 447 | 670 | 894 | 1120) 1341 : re Red: nen 
qmm | ae. liane organ: E | 2 , | 153 , 383 | 765 | 1530 | 2295 , 3060 | 3830 4590 
fs 1, | 64 | 154 | 318 | 635 | 953 | 1270| 1540 | 1905 ñ A a o CC 
2, | 73 | 182 | 363. 726 | 1089 | 1452 1820 | 2178 peerage ewe = 
3, ; 85 1213 1425 850 | 1275 1700 2130 | 2550 an | ae ion 
A =Stiick | 1 | : | 15 | © ap |: » e al Mea ! 
jj | REAL z, | 85 | 85 | 85 | 85 | 100 | 100 | 100 | 110 
DE EN "I 314 | sıa | 314: 314 | 314 | 314 | 314 | 3H 
zy | 314 | 314 | 314 | 314 | 314 | 314 | 314 | 314 > i | 
Tabelle 22. ( Tabelle 25. 
Pi: = 7 kg/qem; pa = 0,15 kg/qem; e = 40,6; f, d AIS fuin;c=1075m; | p,==5 kg/qem; py = 1 kg/qem; Pi 2. 5; fı = 1,5 fmin; c = 735 m; 
p = 15%, e, == 915 m; D = 1000 mm Durchm.; t == 10 mm; z=314; | p = 4%" e, = 705m; D = 1000 mi Durchm.; t = 10 mm; z = 314; 
u = 6 mm; b = 22 mm; s = 1,5 mm. : u = ó mm; b == 22 mm; s = 1,5 mm. 
e — 1 2 3 stufig e == 1 2 3 stufig 
i= 0,8 0,7 0,3 Ni — 0,8 0,7 0,6 
v= (366) (183) 114 m | v= (282) 141 88 m 
ons (7000) (3500) 2180 t-p-ın ne (5400) 2695 1680 t- p-m 
i i = 1820 97,8 83,3 WE ¡ ii, 57 45,5 | 39 WE 
Si = 5,69 6,51 1,60 kg | Si = 11,20 14,00 16,35 kg 
Se = 6,59 ` 1,55 881, So — 13,00 16,25 19,00 , 
G = 0,00183 0,00210 0,00245 kg. G — 0,00361 0,00451 0,00528 kg. 
| | 1 l , f € A TNS A AA WW Ce ies = J . Be SR i Ee 
ee E A Al | 10 | 25 | 50 100 | 150 ' 200 | 250 ' 300 
f 1 t. € SI 9e ee Ges 7 n ae KE EE SE 
EC ee fmin 1st. | 50 | 124 248 | 495 | 743 | 990 | 1240 1485 
j 210 | 315 | 420 | 530 | 630 i aeei | pi 
| | ie | 2, | 62 155 | 310 | 620 | 930 | 1240, 1550 , 1860 
Am: 3 » | 25 | 61 | 122 245 367 | 490 | 610 | 735 3 73 181 362 | 724 11086 1448 | 1810 2172 
"Tut 1, |146 | 365 | 730 ,1460 1690 | 2920 | 3650 | 3380 qmm ni y | ae 
: ies | 416 case des SS f 1, : 80 | 199 | 397 | 794 ¡1191/1588 ; 1990 2382 
: 1675 | 2513 | 3350 | 4190 | 5025 lie eee een ee | a 
3 EE ee ee 2, 93 | 238 | 465 | 930 | 2385 | 1860 | 2880 | 2790 
ee, | NENG E EE 3, 109 , 272 : 543 ¡1085 1628 2170. 272 | 3255 
== Stiick | 1 3 ð | 10 = — — — Se d : EK 
Gë ES cb LG ae 10 13 wm A = Stück L | 319 10 | 15 20 | 25 ¡ 30 
á B E į e ect Abee z, 70 , 70: 70 |! 70! 85 | & | 85: 8 
Bae 10 12720: E 00:41:80. 1380: 41.00! 1:25: & a a ae ao 
z, | 314 i 314 | 314 ! 314! 314 | 314 | 314 | 314 i | | | | | 
Tabelle 23. Tabelle 26. 
pı = 6 kg¡qem; p = 1 kg/qem; pr 6; f, = 1,72 fmin; ¢ == 772m; | Pp, =5 kg/qem; p = 0,15 kg/qem; Se == 33,3; fı, = 6 fmin; c = 1027 m; 
p = 5%; e, = 733 m; D = 1000 mm Durchm.; t = 10 mm; z = 314; g¢ = 10°/,; e, = 925 m; D = 1000 min Durchm.; t = 10 mm; z = 314; 


eut = D — Y eye — a DD R 
u = ð mm; b = 22 min; s = 1,5 mm. | u = 6mm; b = 22 mm; s = 1,5 mm. 

















6 1 2 3 stufig 
n = 0,8 0,7 0,6 
v= (370) (185) 115,5 m 
i= (7060) (3660) 2200 t-p-m 
LL = 102 89 76,4 WE 
Si = 6,25 7,16 8,85 kg 
Rass 7,25 8,30 9,70 , 
G= 0,00202 0,00231 0,00270 kg. 
| 10 | 25 5 | 5 50 | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 
fmin 1 st. | 28 | 70 | 189 | 277 | 415 | 554 | 700 | 831 
2, | 32 | 80 | 159 | 318 | 477 | 636 | 800 | 954 
3 , | 37 | 93 | 185 | 370 | 555 | 740 | 930 | 1110 
qmm ) f£ 1, |166 | 416 | 831 | 1662 | 2493 | 3324 | 4160 | 4986 
2 „ | 191 | 477 | 954 | 1908 | 2862 5724 
8 , | 222 | 555 | 1110 | 2220 | 3330 | 4440 | 5550 | 6560 


A = Stück | 1 3,08 10: 3 Ne Ne 
à — lz zl ce 8 10 | 13 | 16 

Zz | 85 | 85 | 85 | 85 | 100 | 100 | 100 | 110 

z, | 814 | 314 | 314 | 314 | 314 | 314 | 314 | 314 


Fúr die Spannungen und Driicke unterhalb 5 techn. At 
kommt zuniichst nur noch die sogenannte Abdampfturbine 
in Betracht, die natürlich, des nötigen Druckgefälles halber, 
nur Kondensationsturbine sein kann. Das aber zeigt, 
daß die Turbine auch noch bei Spaonun en anwendbar ist, 
wo, Dampfmaschinenbetrieb nur durch Zuhilfenahme kost- 
spieliger und komplizierter Kombinationen (Kaltdampf - 
maschine usw.) anwendbar sein wiirde. 

In den folgenden drei Tabellen ist die Abdampfturbine 
für einen Eintrittsdruck von p, = 1 techn. At und einen Kon- 
densatordruck von 0,15; 0,10 und 0,05 techn. At behandelt. 

Wird Abdampf von Maschinenbetrieben benutzt, so ist der 
Turbine, um den Admissionsdruck konstant zu erhalten, ein 
Rateauscher Akkumulator vorzuschalten. Die Turbine 
ist aber auch anwendbar in Betrieben, wo niedrig gopaon 
Dampf zu Kochzwecken usw. benötigt wird, und wo man 
heute, eben infolge der niedrigen ampfspannung, keine 
Dampfmaschine betreiben kann, sondern zu Explosions- 
maschinen greifen mußte. 


Tabelle 27. 
Abdampf-Kondensationsturbine. 
pı = l kgigem: p, = 0,15 kg/qem; P! = 6,67; f, = 1,9 fmin; 


c= 749 m; = 5°h; = 711 m; D= 1000 mm; t= 12 mm 
Durchm.; z = 262; u = H mm; b= 25 mm; s — 1,9 mm. 


LES 














e= 1 2 3 stufig 
Ty = 0,8 0,7 0,6 
v= (284) 142 89 m 
b= 5430 2715 1700 t-p-m 
ii = 54,1 47,3 40,5 kg 
Si = 11,75 13,45 15,70 , 
= 13,65 15,60 18,25 , 
G= 0,00380 0,00434 0,00507 kg. 
| 10 | 25 | 50 | 100 | 150 | 150 | 200 | 250 | 300 
fmin 1 st. | 249 | 623 | 1245/2490 3725 4980 ' 6250 ' 7470 
2 „ | 284 | 710 | 1420 28404200 5 5680 | 7100 | 8520 
3 „ | 383 | 833 |1663 |3325 4988 | 6650 8325 9975 
pmm)¢, 1 „ | 473 | 1182 2363 | 4725 | 7088 ' 9450 :11820,14175 
2 „ | 540 | 1350 2700 | 5400 8100 10800, 13500 16200 
3 „ | 614 | 1584 | 8068 | 6135 | 9203 |12270; 6140 19408 
A = Stück | 1 | 3 | 5 | 10 | 15 | 20 | 25 | 80 
z, | 130 | 180 | 130 | 180 | 150 | 150 ' 150 | 150 
z, | 262 | 262 | 262 | 262 | 262 , 262 | 262 | 262 
Tabelle 28. 


= 1 kg/qem; p, = 0,10 kg/qem; P! — 10; f, — 2,436 fmin; ¢ = 819 m; 


pies 5%; e, = 778 m; D = 1000 mm Durchm ; t = 12 mm; z = 262; 
u = ; b = 25 mm; s = 1,9 mm. 


e= 1 2 3 stufig 
N; = 0,8 0,7 0,6 
v= (312) 156 97,5 m 
n= (5960) 2980 1860 t-p-m 
i: ih = 64,6 56,5 48,5 WF 
Si = 9,85 11,25 13,15 kg 
Se = 11,40 13,10 15,25 , 
t= 0,00317 0,00364 0,00427 kg. 
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= 10 | 25 | 50 | 100 | 1 150 i 200 | 250° E 

fmin 1 st. 208 | 520 | 1040 | 2080 | (8120 | 4160 5200 | 6240 

2 , | 239 572 |1143 El 4770 | 5715 | 7155 

Se 3, |2738) | 695 | 1390 | 2780 | 4670 | 5560 6950 | 8340 
f, 1 , | 506 | 1265 | 2530, 5060 | 7590 '10120 12650 15180 

2 „ | 580 | 1453 2905 | 5810 | 8715 11620! 145 25117430 

3 , | 676 a 6760 ¡1014013520 16900|20280 

A— Stück | 1 | 10 | 15 | 20 ; 25 | 30 

z, | 130 Ge e 130 | 150 | 150 | 150 | 150 

z, | 262 | 262 | 262 | 262 | 262 | 262 | 262 | 262 





Tabelle 29. 
pı = 1 kg/qem; p = 0,05 kg/qem; e = 20; f, = 3,966 fmin; o = 919 m; 


2 
p == 8%; e, = 845 m; D = 1000 mm Durchm.; t =12 mm; z = 262; 


u=:8 mm; b = 25 mm; s —= 1,9 mm. 


e = 1 2 3 stufig 

Ni = 0,8 0,7 0,6 

v= (338) 169 105,5 m 

n = (6450) 3225 - 2010 t-p-m 
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Fig. 278. Z. A.: Die Melallpackungen System Sieger. 














eg 81,4 71,3 61 WE 
Si = 7,84 8,95 10,45 kg 
ge 9,10 10,4 121, 

Ga 0,00254 0,00239 0,00336 kg. 

SE 10 | 2 | 50 ) | 100 | 150 | 200 | 250 | 800 

fmin 1 at. | 167 | 417 | 833 | 1665 | 2498) 3380 4165 | 4995 

2, į 190 | 474 | 918 | | 1895 | 2848 | 3790 | 4740 | 5685 

geen 3, 220 555 | 1100 2200 | 3300 | 4400. 5550 | 6600 

f, 1 , ¡660 | 1650 | 3300 | 6600 | 9900 113200 16500 19800 

2. 1758 11883 3765 | 7530 1129515060 18325122590 

3 „ | 874 | 2185 | 4370 | 8740 |18110}17480 21850/26220 

A=Stiek | 1 | 3 | 5 | 10 | 15 | 20 | 25 | 30 

z, | 150 | 150 | 150 | 150 | 180 | 180 | 180 | 180 

SS 262 ¡ 262 | 262 | 262 | 262 | 262 | 263 | 262 


(Schluß folgt.) 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Die Metallpackungen System Sieger. 
(Mit Abbildungen, Fig. 278—280.) 


Nachdruck verboten. 


Die sich fortgesetzt steigernden Drücke in den Zylindern der 
Dampfmaschinen, ebenso wie die Anwendung von heißem Dampf ge- 
stalten die Ausführung der Stopfbüchsenpackungen immer schwieriger. 
Selbst die ursprünglich mit so großem Erfolg angewendeten einfachen 
Metallpackungen erweisen sich bei Heißdampfbetrieb oftmals als nicht 
widerstandsfähig genug, so daß man zu immer neuen Versuchen an- 
geregt wurde. Im Verfolg solcher Versuche ist denn auch die so- 
genannte Sieger- Packung entstanden, deren Ausführung sich die 
Firma G. Rudel in Dortmund angelegen sein lüßt. 





Genannte Firma führt diese Packung in drei Formen aus, erstens 
als Packung für niedrigen Druck Get kleinen Raum, zweitens für 
Dampfmaschinen mit normalen Deckelbohrungen und beliebigem Über- 
druck und drittens für Gasmaschinen. 

Die Siegerpackung besteht aus einer Anzahl federnd an die abzu- 
dichtende Stange angedrückten Metallringen, die derart in einzelnen 
Ringkammern gelagert sind, daß sie den Abweichungen der Kolbenstange 


von der Zylinder- 

SS mitte folgen 
Si können. Die Aus- 
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fiihrungsform im 














einzelnen richtet 
DL» sich nach den 
a Anforderungen. 
So z. B. wird 
bei der Packung 
Figur 279 für 
niedrigen 
Druck und 
kleinen Raum 
die bewegliche 
Ringkammer- 
packung aus zwei 
mit ihren Stoß- 
fugen gegenein- 
ander versetzten 
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Fig. 279. Z. A.: Die Metallpackungen System Sieger. diese werden 


durch einen nach 
innen wirkenden Blattfederring gegen die Stange angedrückt. Um das 
sich bildende Kondenswasser am Ausfluß zu verhindern, wird der Metall- 
packung eine kleine Weichpackung vorgelegt, die zugleich für 
die gleichmäßige Einfettung der Stange zu sorgen hat. 

Da Weißmetall bekanntlich sehr anschmiegungsfähig ist, 
so kann die Packung auch bei solchen Maschinen verwendet 
werden, bei denen die Kolbenstange noch verhältnismäßig gut 
erhalten ist, und ein Nachdrehen nicht vorgenommen Gen 
soll. Auch für Pumpen düsfte diese Packung verwendbar sein. 

Für Dampfmaschinen mit normalen Deckel- 
bohrungen und für beliebigen Überdruck wird die 
Siegerpackung mit guBeisernen, aus drei Segmenten bestehenden, 
Dichtungsringen ausgeführt. Diese werden derart verschlossen, 
daß keine Fuge entsteht, in welcher der Dampf sich fangen 
und den Ring auseinandertreiben kann. Die radialen Schenkel 
der Verschlußstücke stehen hier allerdings über die eine Fläche 
des Dichuogsringes vor, das ist aber für die Abdichtung relbst 

egenstandslos, da hierfür das Aufschleifen der an der Uber- 
druckseite abgebildeten Stirnfläche ausreicht. Andererseits wird 
bei dieser Anordnung durch den freien Eintritt des Dampfes 
in die Ringkammer die Wirkung der Feder noch unterstützt. 

Damit die Federn beim überhitzten Dampf nicht dem 
Einfluß der hohen Temperatur unmittelbar ausgesetzt sind, wird 
der dem Zylinderinneren zuniichstliegende Raum als Drossel- 
ring ausgebildet (Fig. 280). 

Die Ringkammern selbst haben einen F-fórmigen Quer- 
schnitt und können ınittels Zughaken, die durch den zwischen 
Stab und vorderer Stirnwand vorgesehenen Spielraum in die 
Ringnut eingeführt werden, hinterfaßt und bequem aus der 
Deckelbohrung herausgezogen werden. Ein geschlitzter Feder- 
ring, im Grunde der Deckelbohrung sitzend, mit konischer 
Stützfläche erleichtert den Einbau der Stopfbüchse ganz 
wesentlich. Zudem wird die Abdichtung gegen die Stopf 
büchsenwand, die sonst im Grunde der Deckelbohrung an- 

eordnet wird, an die leicht zugängliche Außenseite des Deckels ver- 
egt und so dem zerstörenden Einfluß der hohen Temperatur entzogen. 
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| Fig. 280. Z. A.: Die Metallpackungen System Sieger. 


Die Gasmaschinenpackung Fig. 273 kennzeichnet sich da- 
durch, daß, dem Zylinder-Innenraum zugekehrt, eine Vordichtung an- 
geordnet ist, die aus gußeisernen Selbstspannern besteht, und den 
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Zweck hat, die Stichflamme und Verbrennungsrückstände von der 
Hauptdichtung abzuhalten. Letztere besteht entweder, wie in Fig. 278 
angegeben, aus einer Weißmetallpackung nach dem Doppelringsystem, 
oder aus einer Gußeisenpackung nach Art der vorbeschriebenen 
Schlauchfederringe. Maßgebend für die Wahl der einen oder anderen 
Packung sind die in Frage kommenden Verhältnisse. 8 

Nach außen hin wird die Stopfbüchse durch einen mit Ol durch- 
tränkten Filzring abgeschlossen, der lediglich zum gleichmäßigen Ein- 
fetten der Kolbenstange dient und mit der Abdichtung an sich nichts 
zu tun hat. Um die Packung bequemer ein- und ausbauen zu können, 
wird sie in einer Einsatzbüchse gelagert, die an der vorderen Flansche 
mit Abdrückschrauben und am hinteren Ende mit Bajonettverschluß 
ausgerüstet ist, so daB beim Herausziehen der Einsatzbüchse sämtliche 
Teile der Packung mitfolgen. Dort, wo die Raumverbältnisse es 
wünschenswert erscheinen lame: kann die Stopfbiichse auch ohne 
Einsatzbiichse zur Verwendung kommen. 


Eine amerikanische Richtmaschine. 


(Mit Abbildung, Fig. 281.) 


Nachdruck verboten. 

Die durch Fig. 281 dargestellte Richtmaschine, welche von 
der Springfield Machine Tool. Co. in zwei Größen gebaut wird, 
dient zum Untersuchen von Wellen auf genaues Rundlaufen 
sowie zum Geradebiegen derselben. 

Der wichtigste Vorteil der Maschine besteht in der Verbindung 
der Richtpresse mit einer Einrichtung zur Aufnahme der zu richtenden 
Arbeitsstücke zwischen den Spitzen, welche das zeitraubende mehr- 
malige Hin- und Herlaufen zwischen der Richtpresse und einer Dreh- 


pa EE 


en ( b 


>= 5u 








-a = ==. - e 2.2... 


| h Ga” a 
Fig. 281. Z. A.: Eine amerikanische. Richt maschine. 


bank unnötig macht. Mit der Richtmaschine könuen Wellen bag a 
Liinge gerade gebogen werden und behalten die so gerichteten Wellen 
beim Drehen viel eher ihre gerade Richtung bei, als solche welche. 
durch Hämmern gerade gerichtet werden. Man kann mit Hilfe der 
Maschine Wellen von ca. 1 m Länge auf Rundlaufen kontrollieren. 
Ebenso läßt sich die Maschine auf jeder Werkbank befestigen. 

Das Gestell a ist verhältnismäßig kräftig gehalten und mit zwei 
Gë ës zur Befestigung auf einer Werkbank versehen. In dem oberen 
Ausleger des Gestells ist die mit Handrad b und Kuebel e versebene 
Spindel d gelagert. Am unteren Ende der Spindel ist das obere Druck- 
stück e befestigt und in einer Nut des Gestells geführt. Die beiden 
unteren Druckstücke f und g, auf welche das zu richtende Arbeitsstück 
aufgelegt wird, sind in einer Nut, welche in den Tisch des Gestelles 
aie ne ist, geführt und können auf jede Entfernung eingestellt 
werden. 

An der vorderen Fläche des Tisches ist das Lager h angebracht, 
in welchem die Welle i durch eine Druckschraube betestigt ist. Weiter 
sind auf der Welle i die beiden Reitstócke k und 1 verschiebbar an- 
geordnet. Die Spitze des Reitstockes l ist mit einem Knopf zum Zurück- 
ziehen versehen und wird durch eine Spiralfeder nach vorn bewegt. 
Infolge dieser Anordnung lassen sich die zu kontrollierenden Wellen 
leicht und schnell zwischen den Spitzen aufnehmen. Bemerkt sei noch 
daß die Reitstócke mit Olhaltern versehen, die Druckstücke aber aus 
Gußstahl hergestellt und gehärtet sind. | 

Zur Aufnahme von Kreide oder anderem Markiermaterial ist das 
Lager h oberhalb mit einer Vertiefung versehen. 


Der praktische Maschinen. Konstrukteur. 


42. Jahrgang. Nr. 20. 


Begründet von W. H. Uhland. 


30. September 1909. 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 
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Der Bolindersche Rohölmotor (Mit Abb., Fig. 282—284 ) 
Eisenkonstruktion eines Fabrikneubaues. (Mit Zeichnungen auf Tafel 42 u. 43.) 
(Schluß.) 
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Über Saug-Gasanlagen. Von Ingenieur Fritz Luhr. (Mit Abb., Fig. 285—290.) 

Doppelte Horizontal-Bohr- und Drehmaschine englischer Bauart. (Mit Zeich- 
nungen auf Tafel 44, Fig. 1—15.) 

Automatische Bórdelmaschino System Wilzin. (Mit Zeichnungen auf Tafel 44, 
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Der Bolindersche Rohölmotor. 
(Mit Abbildungen, Fig. 282—284.) 


Nachdruck verboten. 


Erst kürzlich nahmen wir Gelegenheit auf die Vorteile der Ver- 
wendung von Rohölmotoren im landwirtschaftlichen Betriebe hinzu- 
weisen. Dasselbe aber was für den landwirtschaftlichen Betrieb Geltung 
hat, gilt auch für den rein industriellen. Auch in diesem sollte der 
Rohölmotor seinen Platz finden. Arbeitet doch, um nur ein Beispiel 
anzuführen, der Bolindersche Rohölmotor mit schweren billigen Treib- 
ölen die in 
Deutschland 
zur Zeit einen 
Marktwert von 
8 bis 10 Mk. 
per 100 kg 
haben, wäh- 
rend beisp. für 
100 kg Petro- 
leumca.19Mk. 
ezahlt wer- 
en. Weiter 
stellt sich der 
Brennstoffver- 
brauch, ent- 
sprechend der 
Qualität des 
Treiböls u. der 
Abmessungen 
des Motors auf 
200 bis 350 g 
für die effek- 
tive Pferde- 
kraft- Stunde, 
ist also eben- 
falls als gering 
zu bezeichnen. 

Der Bo- 
linder - Rohöl - 
motor wird von 

Bolinders 
Maschinen- 
baugesell- 
schaft in 
Berlin C 
stehend und 
liegend für alle 

Leistungen 
zwischen 3und 
200 PS gebaut 
und gewährt 
als stehende 
Maschine in 
d. Ansicht das 
Bild Fig. 282. 
Sein Kennzei- 
chen ist das 
Fehlen jedes 
Ventiles, des 
Vergasers, der 
elektrischen 
Zündung, so- 
wie der mit 
deren Anwen- 
dung verbun- 
denen komplizierten Mechanismen. Der kleinere Bolinder-Motor wird 
vielmehr so in Betrieb gesetzt, daß man den Kompressionsraum mittels 
einer Lampe einige Minuten lang anwärmt und dann das Schwungrad 
andreht. ie Motoren von ca. 30 PS Leistung aufwärts sind mit 
Druckluft-Anlaßvorrichtungen ausgerüstet. Die Zündung erfolgt dann 
selbsttätig unter dem Einfluß der Kompressionswärme; ein Aussetzen der 
Zündung erscheint also ausgeschlossen. Die Umlaufszahl wird durch 
ene Regulator beeinflußt, indem dieser den Zufluß des Brennstoffes 
regelt. 
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Fig. 282. Z. A.: Der Bolindersche Rohölmotor. 


Berechnungen einer Transmissionswelle. Von Ingenicur M. E. Meller, Hild- 
burghausen. (Mit Abb., Fig. 291—293.) 


Detailkonstruktionen und Notizen aus der Praxis.. 
Dampfkessel-Abschlämm- und Abblasehahn System Clauß. (Mit Abb., Fig. 294.) „ 
Zwei neue Reglertypen. (Mit Abb., Fig. 295.) 

Eine neue Anwendung des Schmidtschen Rohreniiberhitzers auf Lokomotiv- 
kessel. (Mit Abb., Fig. 296.) 





Der Zylinder stellt sich als ein starkes, in der von den heißen Gasen 
getroffenen oberen Partie ummanteltes Gußstück dar, welches auf dem 
Untergestell durch Stiftschrauben befestigt wird. Seitlich am Zylinder 
sitzen Auspuffstutzen und Kühlwasserstutzen, ebenso auch ein Stutzen 
für die Rohölpumpe. Oben wird der Zylinder durch eine schwere 
und verhältnismäßig kurze Haube abgeschlossen, die besonders dadurch 
auffällt, daß an ihr alle Einlaß- und Auslaßorgane fehlen. Das 
Untergestell des Motors ist in Höhe der Schwungradwelle wagrecht 
geteilt und sowohl mit seitlich abnehmbaren Lagerdeckeln als auch 
Reinigungsdeckeln versehen. Durch sechs Schrauben wird das Unter- 
gestell auf dem Fundament festgehalten, ebenso sitzt vorn an ihm 
die Schmier- 

einrichtung 
und an der 
einen Seiten- 
fläche der 
Stutzen für die 
Kühlwasser- 
pumpe. Letz- 
tere ist für An- 
trieb durch ein 
auf der Kurbel 
welle befestig- 
tes Exzenter 
eingerichtet. 
Die Kurbel- 
welle trägt auf 
der, diesem Ex- 
zenter ent- 

egengesetz- 
Gr Seite das 

schwere 
Schwungrad, 
sowie die An- 
triebsriemen- 
scheibe. Um zu 
vermeiden, daß 
beide fliegend 
zu sitzen kom- 
men, wurde 
die Schwung- 
radwelle doch, 
in einem Bock- 
lager gebettet, 
das © darek 
Schrauben auf 
einer guBeiser- 
nen, auf dem 
Fundament d. 
Maschine ver- 
ankerten, Sohl- 
platte festge- 
macht ist. . 

Die Ol- 

RECH ist der 
irma Bolin- 
der patentiert 
und so kon- 
struiert, daß 
sie für jede 
der Olzuführ- 
ungen, wäh- 
rend des Be- 
triebes einge- 
stellt werden 
d kann. 

Über die Abmessungen usw. der normalen einzylindrigen liegenden 
und stehenden Bolindermotoren für stationären Betrieb gibt nach- 
stehende Tabelle in Verbindung mit den Skizzen Fig. 283 u. 284 Aus- 
kunft. 

Dazu sei gleich bemerkt, daß die Motoren aber auch in einer 
speziell für elektrischen Betrieb berechneten Spezialform, sowie als 
direkt umsteuerbare Bootsmotoren ausgeführt werden. 

Zum Schlusse sei noch bemerkt, daß sich die Bedienung des Motors, 
nachdem derselbe in Gang gesetzt ist, praktisch auf die zeitweise Neu- 


Za" 


füllung des Brennstoffbehälters, sowie die Kontrolle der Schmierölgefäße 
beschränkt. 








Riemenscheibe 


Abmessungen | 
| E E 


er 
Minute A 


Netto- 
gewicht 


Riemen- 


C Daschm.! Breite Breite 


mm | mm 








engl. Z. 





ca. kg 








sef 5 | 400 | 1120 | 1440 | 1020 | 350 | 190 | 81, | 600 
3282| 7 | 400 | 1295 | 1665 | 1105 | 400 | 260 | 5 | 900 
EB) Ø | 875 | 1425 | 1480 | 1000 | 400 | 260 | 5 | 1100 
Fe 1730 | 1190 | 500 | 810 | 6 | 1800 
e23l 15 | 325 | 1655 | 2060 | 1440 | 600 | 360 | 7 |1800 

af 3* | 400 | 950 | 750 | 950 | 800 | 190 | 8 | 850 
[| 5 | 400 | 1200 | 980 | 1155 | 350 | 190 | 31/, | 600 
ez] 7 | 400 | 1395 | 1130 | 1820 | 400 | 260 | 5 | 900 
el 9 | 375 | 1535 | 1170 | 1365 | 400 | 260 | 5 | 1100 
ll 12 | 350 | 1525 | 1830 | 1565 | 500 | 810 | 6 | 1300 
#4 S| 15 | 825 | 1575 | 1520 | 1725 | 600 | 360 | 7 | 1800 
317 20 | 300 | 1650 | 1710 | 1765 | 700 | 410 | 8 | 2500 
Slaf 40 | 825 | 2150 | 1950 2010 | 800 | 470 | 9 | 3800 
£18) 60 | 275 | 2350 | 2450 | 2380 | 1000 | 610 | 12 | 6500 
(ĝl so | 225 | 2670 | 2580 2700 | 1200 | 610 | 12 | 8000 





Fig. 284. 
Fig. 283 u. 284. Z. A.: Der Bolindersche Rohólmotor. 


Eisenkonstruktion eines Fabrikneubaues. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 42 u. 43.) 


(Schluß.) Nachdruck verboten. 
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Über die Dachkonstruktion im speziellen ist zu bemerken, | 


daß das Dach des Mittelschiffes bei einer Spannweite von 7 m, eine 
Scheitelhöhe von 2,3 m besitzt und in seinem Obergurt zweimal ge- 
knickt erscheint. Die 
Scheitelhöhe der Knick- 
stellen beträgt lt. Skz. 12 
auf Tafel 42 1,7 m. Der 
Untergurt ist in der 
mittleren Partie in ent- 
sprechender Weise nach 
oben, und zwar um etwa 
200 mm angezogen; er 
wird durch zwei Winkel- 
eisen von 50 X 50 X 5 mm 
ebildet, die mit den 
<notenpunkten des Ober- 
gurtes durch Winkeleisen 
von 40 X 40 x 4 mm 
zusammenhängen. Der 
Obergurt selbt besteht 
aus Winkeleisen von 70 X 
70 X 7 mm, welche ein- 
mal an den Knotenpunk- 
ten und weiter auch in 
der Mitte zwischen den- 
selben unter Beilage von 
kurzen Stehbolzen durch 
Nieten unter sich ver- 
bunden sind. Dieselbe 
Zwischenverbindung fin- 
det sich auch in den Dia- 
gonalen und im Untergurt. 
Als Pfetten dienten für das Dach des Mittelschiffes, soweit dieses verglast 
ist, [-Eisen, während an dem nicht verglasten Teile I-Träger benutzt 
wurden. Zwischen den C-Eisen ruhen die eisernen Fensterrahmen und 
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*) Nur mit einem Schwungrad. 










auf die I-Triiger sind die hölzernen Sparren aufgebracht, die nach 
auBen und nan innen mit Brettern verschalt werden. Blechdichtungen 
schützen die obere Partie der Fensterrahmen vor dem Eindringen des 
Regen wassers. 

Über den Windverband der Binder im Mittelschiff geben die Fig. 14 
u. 15 der Tafel Auskunft; sie bedürfen keiner besonderen Erläuterung. 

Die Dachbinder der Seitenschiffe sind unter sich ebenfalls gleich- 
artig und setzen sich (vgl. Fig. 10, 11 und 13 der Tafel 43) in ihren 
Obergurten aus doppelten Winkeleisen von 80 X 80 X 8 mm und in 
den Untergurten aus doppelten C-Eisen, Normalprofil 10 von je 6,25 m 
Länge zusammen. Ober- und Untergurte sind durch Vertikalen und 
Diagonalen verbunden, von denen erstere durch Winkeleisen von 
50 X 50 5 mm und letztere durch Winkel von 65 X 65 X 7 mm ge- 
bildet werden. Der Windverband ist auch hier wieder aus dem Grund- 
riß Fig. 10 zu erkennen. 

Die Pfetten werden durch I-Träger, Normalprofil 17, gebildet, 
auf denen die hölzernen Sparren durch Schrauben festgemacht sind. 
Auch hier findet sich im übrigen eine innere und eine äußere Ver- 
schalung der Sparren durch Holz. 

Als Auflager dienen den Bindern der Seitenschiffe einerseits 
die Säulen der Halle, andererseits die Umfassungsmauern. Letztere 
enthalten die beweglichen Auflager. Zu diesem Zwecke sind in die 
Mauern Lagerplatten auf eine 10 mm starke Zementschicht gebettet 
und durch Steinschrauben am Mauerwerk selbst festgemacht. Auf 
diesen können sich die Binder horizontal verschieben, und so un- 
gehindert den durch die Wärme hervorgerufenen Ausdehnungen folgen. 
Mit den Säulen der Halle sind die Binder der Seitenschiffe durch 
Nietung verbunden, derart, daß die Säulen selbst die Grundlinien der 
Binderdreiegke bilden. 

Die Säulen wiederum sind nach dem Gittertypus ausgeführt und 
aus C-Eisen Normalprofil 12, unter Verwendung von Eisen P 10 als 
Horizontalen und Diagonalen sowie Blechlamellen von 220 X 8 mm zu- 
sammengesetzt. Die Grundplatten der Säulen werden durch 15 mm 
dicke Blechtafeln gebildet, mit denen die Säulen selbst durch eine Art 
Fuß verbunden sind. Zwickelbleche und Winkeleisen bilden dabei die 
Konstruktionselemente. 

Von den Ständern der Säulen sind die nach den Seitenschiffen 
zu gerichteten bis zu den Bindern des Mittelschiffes emporgeführt, 
während die dem Mittelschiff zugehörigen, in einer Höhe von 4,5 m 
über dem Fußboden der Halle enden und ebenda die Kranbahn tragen, 
diese wird durch I-Träger Nr. 36 gebildet, welche aus Sicherheits- 

ünden durch Stehbolzen mit den bis zu den Bindern emporgeführten 
tändern verbunden sind. 

Die Fig. 1—3 und 20 sowie 22—24 der Tafel 43 geben zwei 
Kranträgerstützen wieder, welche sich voneinander lediglich durch 
die Abmessungen einzelner Teile unterscheiden, dem System nach je- 
doch gleichartig sind. Jede Stütze besteht aus einer Vertikalen und 
einer Strebe. Die Vertikale setzt sich aus zwei mit dem Steg gegen- 
einander gestellten Eisen, Normalprofil 12, zusammen, während die 
Strebe nur durch ein einzelnes C-Eisen desselben Profiles gebildet wird. 
Die beiden E-Eisen der Vertikalen sind in gewissen Abständen durch 
Nieten miteinander verbunden und ruhen gleich der Strebe mit ihrem 
unteren Ende auf der Grundplatte des Stiinders. Die Grundplatte 
wiederum wird durch eine Blechtafel von 15 mm Stärke und 35 cm 
Seitenlänge im Verein mit zwei Winkeleisen von 90 mm Steghöhe und 
zwei Zwickelblechen von 10 mm Dicke gebildet; eine Zementschicht 
dient dem Fuß als Unterlage und wird selbst, von dem in Backsteinen 
erstellten Sockel der Stütze getragen. Die Verankerung der Stütze 
mit dem Fundamentblocke erfolgte durch Rundeisenanker von 26 mm 
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Fig. 285. Z. A.: Über Saug-Gasanlagen 


Durchmesser, welche 940 mm tief in den Fundamentblock hinabgeführt 


sind; sie enden in dieser Tiefe an einem C-Eisen, Normalprofil 6, welches 
ebenda in das Fundament wagrecht eingemauert ist. 


An ihrem oberen Ende tragen die Vertikalen die Kranbahn, 


| welche, wie schon eingangs erwähnt wurde, durch zwei I-Träger, 





Normalprofil 36, dargestellt wird. Weiter aber sind die rechten und 
tänder der Stützen oben noch durch Gitterwerke, bestehend 
je aus vier E-Eisen, Normalprofil 8, die durch L-Eisen, Normalprofil 12, 
als Diagonalen untereinander verbunden und versteift sind, in Connex 
bracht; 10 mm dicke Zwickelbleche dienen dabei als Zwischenglieder. 
ie C-Eisen der Querverbindung sind übrigens so angeordnet, daß zwei 


linken 


davon den Obergurt und zwei den Untergurt bilden. 


In der Längenrichtung der Kranbahn erfolgt die Versteifung in 
der aus Fig. 25 ersichtlichen Form. Ebenso ist dafür Sorge getragen, 
daß die Laschungsstellen für die Kranträger, Profil 36, stets auf einer 
Die Laschen selbst werden durch 


Kranträgerstütze sich befinden. 


Blechplatten gebildet, von denen eine rechts die andere links an den 
Kranträger gelegt ist. Die Verbindung erfolgte dann durch °/, zóllige 
Schrauben. 


Die in Fig. 31, Taf. 43, an dem Untergurt des Dachbinders im 
ezeichneten beiden [-Eisen, Normal- 
lemente für die Haupttransmissions- 
welle, die in einem Abstand von 600 mm unterhalb dieser E-Eisen an- 
Von den aufgehenden Säulen des Mittelschiffes hat die 
ransmissionswelle einen Abstand von 535 mm. Das Umkanten der 
Eisen ist durch seitlich an sie angeschlossene, große Konsolen zur 


linken Seitenschiff aufgehängt 
profil 16, dienen als tragende 


eordnet ist. 


Unmöglichkeit gemacht. 


Daß man die Binder der Seitenschiffe mit dem aufgehenden 
Mauerwerk durch Maueranker verband, bedarf ebensowenig einer 
Hervorhebung, als daß die Belichtung der Seitenschiffe durch ein System 
nordnung aus Fig. 15 der Tafel 42 


von Oberlichtern, deren allgemeine 
zu ersehen ist, verbessert wurde. 


Über Saug-Gasanlagen. 
Von Ingenieur Fritz Luhr. 


(Mit Abbildungen, Fig. 285—290.) 
Nachdruck verboten. 


Durch den Leuchtgas- und Benzinmotor war das Bedürfnis 
nach einer bequemen, stets betriebsbereiten Kraftmaschine für das 


Kleingewerbe gedeckt, während für mittlere und größere Leistungen 
die Gasmaschine erst bei Be- 
nutzung billigerer Brennstoffe in 
einen erfolgreichen Wettbewerb 
mit der Dampfmaschine treten 
konnte. Die Herstellung eines in 
der Gasmaschine verwendbaren 
‚Kraftgases“ unabhängig von 
einer Leuchtgasanstalt, wurde 
erst durch die Generatorgas- 
anlagen ermöglicht. Man unter- 
scheidet zwischen mit Druck 
arbeitenden und Ge 
bei denen das Gas durch den 
Motor abgesaugt wird. Erstere 
scheiden hier aus. Nach den ersten 
etwas verwickelten Formen in 
denen die Generatorgasanlagen 
im allgemeinen auftraten, kamen 
dann vor einigen Jahren die ein- 
fachen Saug-Gasanlagen für 
Anthrazit und Koks in Betrieb, 
denen sich später, die für Braun- 
kohlen, Steinkoblen, Torf, Holz 
usw. anschlossen. Hiermit waren 
die Gasmaschinen-Anlagen in Be- 
zug auf geringe Kosten des Brenn- S 
stoffverbrauchs an die Spitze aller 
Wärmekraftmaschinen getreten 
und fanden daher aa, mit 
dem Aufschwung in der Grob- 
gasmaschinenindustrie, die Gas- 
maschinen kleinerer und mittlerer 
Größe eine weite Verbreitung,wenn 
auch teilweise noch in recht unvoll- 
kommener Form und Ausführung. 
Die weitgehenden Erwartungen, i 
welche man an diese Saug-Gasanlagen, eben wegen ihres geringen 
Brennstoffverbrauchs, auch nach anderer Richtung hin knüpfte, erfüllten 
sich. tatsächlich nur dort nicht, wo die Betriebsverhältnisse für Sauggas 
ungünstig waren. Hierzu kam a noch eine Reihe von Mängeln, 
welche den ersten Ausführungen anhafteten und die Folge war ein ge- 
wisser Rückschlag im Gasmaschinenbau. Wie aber jeder Mißerfolg nur 
ein Ansporn zu neuen Fortschritten ist, so auch hier. Wir verfügen 
heute auf diesem Gebiete über ausreichende Erfahrungen und halten die 
Abmessungen der Maschine sowohl, wie die der Generatoren, reichlicher 
als früher, ebenso sind insbesondere die Anlagen zur Reinigung des 
Gases von Staub, bezw. von Teer und Schwefel wesentlich verbessert; 
die Ausgaben für Reinigung und Reparaturen haben sich dement- 
sprechend vermindert. Die EE der Umgebung durch übel- 
riechende Abwässer wissen wir durch geeignete Wasserabführung, 
Mischung des Abwassers mit dem gebrauchten Motorkühlwasser und 
Zugabe geeigneter Chemikalien zu vermeiden. 
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1. Saug-Gasanlagen zur Vergasung bitumenarmer Brennstoffe, 


Bekanntlich sind die Saug-Generatoren aus den Druck-Gene- 
ratorgas- oder Halbwassergas-Anlagen entstanden, bei denen 


durch Hindurchtreiben eines Dampf-Luftstromes durch eine 
glühende Kohlenschicht (meist mit Hilfe eines Dampfstrahlgebläses) 
ein unter Druck stehendes Kraftgas erzeugt wurde. Der erforderliche 
Dampf wird bei den älteren Druck-Gasanlagen meistens einem Dampf- 
kessel entnommen. Der mit 4:6 At Spannung austretende Dampf reißt 
in einem Dampfstrahlgebläse Luft mit und drückt das Gemisch 
unter den Rost des Generators, von wo es dann durch die Kohlensäule 
strömt und Gas bildet. Dieses entweicht durch die sog. Vorlage der 
Reinigungsapparate und eine als Regler wirkende Gasglocke zur Ver- 
wendungsstelle. 

Vor diesen älteren Konstruktionen haben die Saug-Gasanlagen 
den Vorzug, daß Dampfkessel und Gasbehälter wegfallen, und der 
Generator so betrieben wird, daß das erzeugte Gas stets unter einem 
Druck steht, der geringer als der der Atmosphäre ist. Ein Aus- 
treten von Gas durch Undichtigkeiten aus Apparaten und Rohr- 
leitungen ist daher bei einer Sius Gasoleo ausgeschlossen. 

Die Saugwirkung des Motors wird dazu benutzt, das zur Erzeugung 
des Gases notwendige Luft- und Dampfgemisch durch den Generator 
zu saugen wie im Folgenden an Hand der Fig. 286 genauer erklärt 
werden soll. 

Eine Saug-Generatorgas-Anlage besteht im wesentlichen aus dem 
Generator c, dem Skrubber i, dem Kondensator k, dem Gastopf 1 und 
dem Gasmotor, dem ein Teerabscheider m vorgeschaltet ist, sowie die 
Rohrleitung. 

Der Generator wird durch einen zylindrischen, mit Anthrazit 
oder Koks gefüllten Schachtofen gebildet, der unten einen Rost ent- 
hält und oben durch einen Fülltrichter a, mit Doppelverschluß nebst 
Kohlenaufnehmer a für einen größeren Kohlenvorat, abgeschlossen 
ist. Der untere Teil des-Fülltrichters wird von einer mit Wasser 
gefüllten Verdampfschale b umschlossen, welche teils durch die 
strahlende Wärme der Koble, teils durch die abziehenden heißen 
Gase geheizt wird. Die Schale ist auf der einen Seite nach der * 
Atmosphäre hin offen, auf der anderen Seite steht sie durch eine 
mona rios d mit dem sonst geschlossenen Aschenkasten n des Gene- 
rators in Verbindung. 


Der Arbeitsgan 
daß die Anlage in 


der Anlage ist folgender: Es sei angenommen, 
etrieb, d. h. der Skrubber i und die Rohrleitung 
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Fig. 286. Z. A.: Über Saug-Gasanlagen. 


' mit Gas gefüllt und der Motor in vollem Gange ist. Bei jeder Sau 


periode wird der Motor eine gewisse Menge Gas aus der Leitun ab: 
saugen und dadurch in derselben einen Unterdruck hervorrufen; dieser 
teilt sich erst dem Gastopf 1, dann dem Kondensator k, hierauf dem 
Skrubber i, darnach dem Generator c und durch dessen Kohlenschicht 
dem Aschenkasten n und schlieBlich durch das Verbindungsrohr d der 
Verdampferschale b mit. Infolgedessen tritt Luft von außen durch den 
Stutzen o in die Schale, streicht über den heißen Wasserspiegel, 
reichert sich hier mit Wasserdämpfen an und gelangt, mit diesen be- 
laden, durch das Verbindungsrohr d in den Aschenkasten n und durch 
den Rost in die glühende Brennstoffsäule des Generators, wo Luft und 
Wasserdampf zusammen mit der Kohle in Kraftgas umgewandelt 
werden. Der Motor bereitet sich also stets nur soviel Gas, als 
seiner jeweiligen Belastung entspricht. 

Das noch heiße Gas tritt dann durch das mit einem Dreiweg- 
hahn g versehene Rohr p in den Skrubber, wo es ein mit Wasser be- 
rieseltes Koksfilter von unten nach oben durchstreichen muß, wobei 
es gekühlt und gereinigt wird. Vom Skrubber strömt das Gas durch 
den Kondensator k und den Gastopf 1 in den Teerabscheider m, so 
daß es völlig rein im Motor ankommt. 


— 160 — 





Der Wasserspiegel in: der Verdampferschale wird durch stetigen H l- = A 
Zufluß und Überlauf auf gleichbleibender Höhe gehalten; das über- Doppelte Horizontal-Bohr- und Drehmaschine 
laufende Wasser tritt durch ein kleines Röhrchen in den Aschenkasten englischer Bauart. 
wo es verdampft. . R len 

Während de Betriebes haben nun die einzelnen Teile die Stellung (Mit Zeichnungen auf Tafel 44, Fig. 1—15.) 
wie sie in Fig. 286 gezeichnet sind. Die Wechselklappe e (Fig. 290) A Nachdruck verboten. 
die durch den beschwerten Umleghebel gestellt wird, hat die Luft- Für gewisse Zwecke hat sich seit langem schon die Verwendun 


leitung vom Ventilator abgesperrt und die Verbindung mit der Ver- | der sog. I uplex-Bohr- und Drehmaschinen mit liegenden Plan- bezl. 
dämpfercchäle durch ein Rohr d hergestellt. Der Dreiweghahn g steht | Spannscheiben als empfehlenswert herausgestellt. Es darf deshalb 
so, daß die Rohrleitung zum Skrubber offen und die zur Kaminleitung h | nicht Wunder nehmen, wenn fortgesetzt Neuheiten auftauchen, die sich, 
abgesperrt ist. nebenbei bemerkt, meist auch als Verbesserungen eben jener ersten 
Soll die Anlage still gesetzt werden, so dreht man einfach den Typen erweisen. Dahin gehört u. a. die auf 3 afel 44 in den Fig. l 
Dreiweghahn g so herum, daß die Verbindung mit dem Kamin her- | bis 15 in der Zusammenstellung und den wichtigeren Einzelheiten 
wiedergegebene Doppelte Horizontal-Bohr- und Dreh- 

maschine der Firma Webster and Bennett ltd. in Co- 
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Kë ventry. ` 
f Q TE. Aus Fig. 1 und 2 erkennt man, daß auf einem gemeinsamen 
AN Hiel SS Unterbau zwei Ständer aufgeschraubt sind, an denen eine große 
Bin Pe A A Traverse a sich vertikal verschieben läßt. An der Traverse a be- 
| ; GAN wegen sich die beiden Supporte c c,, deren jeder einen Revolver 


mit fünf Spannöffnungen für Werkzeuge trägt. Sowohl die 
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EE Supporte als auch die Traverse sind durch Gegengewichte aus- 
es | a balanciert, welche durch über Rollen geführte Ketten mit den 
ee ihnen zugehörigen Objekten a c c, zusammenhängen. Jedem 
Supporte c bel, c, ist eine Planscheibe als Tisch vorgelagert, 
— (e | deren als hohler Kegel ausgeführter Drehzapfen h sich in dem 
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AL hd y WEE aus dem Detail Fig. 3 ersichtlichen Lager führt. ‚Der Zapfen h 
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=F führende Biichse wird im Untergestell e e 
i V m der Höhe eingestellt und durch Keil gegen Drehung gesichert. 
SS 4 Die Schmierung des Zapfens h erfolgt von außen dach einen 
| | ON 41} Druckschmierapparat, von dem aus das Ol in einer Bohrung im 
GQ NN NS N 


Gehäuse und der Büchse in den Schmier-Ringkanal gelangt, 
Fig. 287. Z. A.: Uber Saug-Gasanlagen. Jede Planscheibe trägt außerdem Drehzapfeo, auf der Unter- 
seite einen Zahnring h, mit 88 Zähnen, dessen Zähne mit denen 
estellt ist; damit wird gleichzeitig auch der Gaszufluß nach dem | eines Trieblings mit 16 Zähnen auf der Welle i iu Eingriff stehen. Die 
Si rubber abgesperrt. Die Kaminleitung verursacht einen natürlichen ' Achse i wiederum trägt nahe ihrem unteren Halslager ein konisches Rad 
Luftzug durch den Generator, so, daß die Kohlen in schwacher Glut er- | mit 30 Zähnen, das von einem gleichartigen Rade auf einer über die 
halten werden. Durch die Tür am Aschenraum läßt sich dabei der | Achse k gesteckten Büchse seine Bewegung empfängt. Ein Rädchen 
Zug im Generator regulieren. ` mit 28 Zähnen vermittelt dann wieder den Antrieb der Achse k von 

Zum erneuten Ingangsetzen des (Generators braucht man nur | der Welle 1, Fig. &, der Stufenscheibe g aus. Der diesem Zwecke 
mittels des Ventilators v das Feuer anzufachen. Zu diesem Zweck | dienende Radsatz ist, wie man aus Fig. 8 erkennt, nach außen durch 
wird mit der Wechselklappe e, die Zuleitung vom Ventilator geöffnet | eine Kappe staubsicher umschlossen. 
und die zum Verdampfer geschlossen. Die Abgase entweichen dann, Naturgemäß zeigen die Antriebe für die beiden Planscheiben e e, 
wie in der Periode des Stillstands, durch die Raminleitung h. Nach | insofern einen Unterschied, als der eine ein Links (Fig. 8), der 
einer Blasezeit von 5—10 Minuten ist die Temperatur im Innern des | andere (Fig. 13 u. 14) ein „Rechts“-Trieb ist. Der letztere weicht aber 
Generators wieder so hoch, daß der Betrieb von neuem begonnen | auch in seiner Räderanordnung von ersterem ab. Das den Antrieb der 
werden kann.*) Achse k, vermittelnde konische Zahnrad ist nämlich nicht wie beim 

Als Absperrorgan für die Ventilatorleitung einerseits und die | Antrieb, Fig. 8, fliegend auf der Achse l, aufgekeilt, sondern deren 
Dampfluftleitung andererseits, je nachdem der Generator in Betrieb | zweites Lager befindet sich binter dem Zahnrad. 
ist oder angeblasen wird, dient die Wechselklappe mit Sicher- Fig. 13 zeigt übrigens, in Verbindung mit den Details, Fig. 7 u. 12, 
heitsabschlußventil Fig. 290. Sie besteht aus einer Klappe, welche | auch die auf beiden Seiten der Maschine angewandte Kupplung und 
in dem Gehäuse b an dem Hebel c um den Punkt d schwingt und | zwar speziell mit Bezug auf die Achse k,, d. h. die rechte Seite der 
wird von außen durch den Hebel e nn welcher mit dem Hebel c auf | Maschine. Man erkennt, daß auf der Achse der Kurbel ein kleiner 
einer gemeinschaftlichen Welle f sitzt. In Fig. 290 ist die Dampf- i 
luftleitung geschlossen und die Ventilatorleitung offen. Soll der um- 
gekehrte Zustand eintreten, so dreht man den Hebel e um 90°. 

In Fig. 288 ist der Doppelverschluß für einen kleineren 
Deutzer Generator dargestellt. Derselbe setzt sich aus drei 
Teilen zusammen: dem unteren Verschluß a, dem Fülltrichter b 
und dem oberen Verschluß c, der untere Verschluß wird durch 
ein um 90” drehbares Hahnküken gebildet. Dieses ist hinten mit 
einer Feder d versehen, wodurch es selbst nach Abnutzung noch 
gleichmäßig fest angezogen ist und Undichtigkeiten vermieden 
werden. Der obere Verschluß ist ein um einen Bolzen horizontal 
drehbarer Deckel, welcher durch sein Eigengewicht abdichtet. 
Ein Sicherungsmechanismus macht es unmöglich, den einen Ver- 
schluß zu öffnen bevor der andere geschlossen ist. 

Viele, Saug-Gasanlagen bauende Firmen ordnen bei den grö- 
Beren Generatoren einen besonderen Röhrenverdampfer an 
und begründen dieses damit, daß ein Deckelverdampfer 
nicht mehr genügend Dampf liefern könne. Man kann jedoch, 
wie es die Gasmotorenfabrik Deutz macht, bis zu den 
größten Abmessungen Deckelverdampfer anwenden, nur bei Ver- 
ee von amerikanischen Anthrazit ist es zweckmäßig den 

öhrenverdampfer zu benutzen. 

Für die Konstruktion der Röhrenverdampfer sind neben der er- 282 


forderlichen Heizfläche noch folgende Gesichtspunkte maßgebend: Fig. 288. Z. A.: Über Saug-Gasanlagen. 
1. Die Röhren müssen sich leicht von Flugstaub reinigen 
lassen. (Abnahme des Deckels d, Fig. 289.) Triebling n, mit 14 Zähnen angeordnet ist, bezl., daß die Zähne gleich 


2. Die Röhren müssen sich leicht von Kesselstein reinigen | direkt auf die Welle selbst aufgesetzt sind. Der Triebling steht mit 
lassen. (Abnahme des Verdampferkopfes k, worauf das Röhrenbündel | einer, einer Zahnstange nachgebildeten, Verzahnung an der Kupplung: 
nach oben aus dem Verdampfermantel herausgenommen werden kann.) | gabel m, im Eingriff und deren Hebelarme nn in die Kuppelmuffe m, 
Obwohl der unter zwei angeführte Punkt von besonderer Wichtig- | ein. Diese wiederum sitzt lose, und in Richtung der Aches k, ver- 
keit ist, nehmen doch nur die wenigsten Konstruktionen hierauf Bedacht. | schiebbar, auf einer auf ebendieser Achse festgekeilten Büchse, ist je- 
Durch besonders starkwandige und nicht zu enge Rohre, die im | doch mit dieser durch einen */,” Keil so verbunden, daß eine en 
Gegenstrom vom Wasser umflossen werden, ist der zu frühzeitigen | sich auf die Büchse überträgt. Diese wieder hängt durch einen Kei 
Zerstörung durch Zerfressen, sowie der zu schnellen POOPIE vor- | mit der Nabe einer Scheibe zusammen, deren Durchmesser demjenigen 
gebeugt. e (Fortsetzung folgt.) einer an der Büchse angeordneten Flansche entspricht (vgl. Detail 
—_— — Fig. 12); Scheibe und Flansche bilden also Teile der Kuppelung und 
en nn Vigne ur EE Selgegebenen ae e Peas legen sich, die erste in die erweiterte Büchse für das konische Rad 
Saloa Korian ee AA EE - und die Flansche in ein Stirnrad mit 47 Zähnen auf der Achse k,. 
SER ee Mit der ersterwähnten Büchse auf der Achse k,, Fiz. 13, ist außer dem 





konischen Rad mit 30 Zähnen ein Stirnrädchen mit 28 Zähnen verkeilt, 
das dann mit einem Rade von 52 Zähnen auf der Achse x, Fig. 12, 
im Eingriff steht. Dieselbe Achse (x) trägt daueben ein Stirnrad mit 
17 Zähnen (vgl. Fig. 12), das wieder mit dem 47-Zähne-Rade auf der 
Büchse im Eingriff sich befindet. Somit ist die Möglichkeit gegeben 
durch ents sactende Umkuppelung der Muffen m, mit größerer oder 
kleinerer Umlaufszahl zu arbeiten. 


Der wirksame Teil der Kupplung ist der aus Fig. 5 erkennbare 
Ring, der sich, sobald die zwischen seine Sprengstellen eingelagerten 
Distanzstücke die Lage Fig. 6 eingenommen haben, im gespannten 
Zustande befindet. Die Distanzstücke haben kugelige Köpfe mit denen 
sie sich in gehärtete Stahlschalen legen, welche in 
die Endpartien des Ringes eingefügt sind. 

Die Supporte e c, tragen, wie schon angedeutet, 
fünfeckige Revolver, deren Einstecklöcher das Ein- 
setzen von Werkzeughaltern jeder Form gestatten. 
Die Supporte erlauben durch Verschieben des Werk- 
zeugträgers auf dem an der Traverse still sitzenden 
Grundschlitten eine Bearbeitung des auf der Plan- 
scheibe aufgespannten Werkstückes in der Verti- 
kalen. Wandert der Grundschlitten an der Tra- 
verse nach links oder rechts, so kann man das Werk- 
stück mit stillgesetztem Stahlhalter auch in der 
wagrechten Ebene bearbeiten. 

Zum Verschieben der Supporte an der Tra- 
verse dienen Leitspindel a, und Schraubenspindel b,, 
welche, doppelt vorhanden, mit den rechts und 
links an der Traverse d angeordneten Triebmecha- 
nismen in Verbindung stehen und von diesen aus 
beeinflußt werden. 

Der Vorschub erfolgt unter dem Einflusse der 
am Fuße der Maschine rechts und links angeord- 
neten Vorgelege, deren innere Einrichtung aus den 
Fig. 10 und 11 zu erkennen ist, unter Vermittelung 
der Stufenscheiben ff, Et Von diesen sitzen die 

NL] Scheiben ff, je auf einer Welle w, Fig. 10 und 11. 
Fig. 289. z. A.: Diese wieder ist in einem vom Maschinenfuße ab- 
Über Saug-Gasanlagen. hebbaren Gehäuse gelagert. Vom hohlen Deckel 
des Gehäuses umschlossen, sitzt auf der Welle w 
ein Stirnrad, dessen Zähne mit denen eines kleineren Rades auf der 
Zwischenwelle w, im Eingriffe sich befinden. Ein zweiter, in den 
Einzelheiten aus Fig. 10 und 11 ersichtlicher Radsatz, stellt dann die 
Verbindung zwischen dem Segment v, auf der Achse des Mikrometer- 
Einstellhebels und der Welle w her. Anschläge an der Skalenscheibe 
begrenzen den Hub des Handhebels v. 


Die zweistufigen Scheiben f, f} betätigen den Vorschub der Werk- 
zeugsupporte an der Traverse a mittels eines Schlosses. Umsteuerbare 
Getriebe mit Kupplungen geben dabei die Bewegung an die Spurräder 
E Schlitten weiter. Die Spurräder wiederum betätigen die Spindeln a, 
und bg. 


Die Scheiben b b, und a a, tragen auf der Vorderseite (vgl. Fig. 9) 
336 Teilstriche, je im Abstande von !/,,‘“e von einander; sie sind also 
nicht auf dem vollen Umfange, sondern nur zu etwa ?/, desselben mit 
Teilstrichen versehen. Ahnliche Teilstriche finden sich auch an den 
Anschlägen t hinter den Handkurbeln u auf den Achsen b,, nur haben 
diese 0,005” Abstand von einander, ebenso sind auf den Anschlägen t 
nur 50 Teilstriche vorhanden. 


Die zur Betätigung der verschiedenen Kupplungen usw. erforder- 
lichen Handhebel sind im Detail (Fig. 9) mit den Buchstaben q q, r 
und s bezeichnet, während q die vom dreiarmigen Hebel q, betätigte 
Kupplung auf der Achse a, markiert, auf der außerdem die Schnecke o 
von 23/,” Teilkreisdurchmesser sitzt. Die dem Hebel q, zugehörige 
Sperre ist bei q, angedeutet. 





Nach „Engineer“ hat die Maschine folgende Hauptdaten: 


Durchmesser der Planscheiben 30” e — 762 mm 
Größter zulässiger Durchmesser des auf- 


zuspannenden Arbeitsstückes == $6" == O14 


Größte freie Höhe unter den Revolvern = 24'‘— 610 , 
Vertikale Verstellhóhe der Revolver = 20” — 508 , 
Durchmesser der Revolver mw = 12” = 305 , 
Anzahl der Einstecklöcher im Revolver = 5 
Durchm. , 8 > e =21/,"— ~64, 
Anzahl der Geschwindigkeiten der Plan- 

scheiben = 16 


Anzahl der Vorschubgeschwindigkeiten 
fiir die Werkzeuge 
Stufendurchmesser der Stufenscheiben 


= 18 14 16 18"= 
338 375 418 457 mm 
Stufenbreite der Stufenscheiben 39/," = 92 mm 
(passend für einen Riemen von 3!/,‘) 
Durchmesser der Treibscheiben 16” = 406 , 
(passend für einen Riemen von 4”e Breite) 


Umlaufzabl in der Minute 150 und 330. 
Bedeckte Grundfläche 140 X 70“ = 3,556 X 1,778 m ~ 
Ungefiihres Gewicht ~ 134 cwt. 
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Automatische Bördelmaschine System Wilzin. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 44, Fig. 16—20.) 


Nachdruck verboten. 


Bei den bisher gebräuchlichen Bördelmaschinen, bei denen 
die Blechzylinder während der Umbördelung des Randes vibrieren, 
und eine exzentrische Bewegung ausführen, läßt sich eine Verbiegung 
der Zylinder und auch vielfach ein Bruch an den Lötstellen, oder das 
Reißen des umgebördelten Randes nicht vermeiden. Man kann also 
nicht darauf rechnen, daß wasserdicht haltende Büchsen erzeugt werden, 
wobei noch zu beachten ist, daß der an der Lötfuge oder Bördelung 
entstandene Riß erst später durch irgend einen Vorgang zu Tage tritt 
und der Inhalt des Gefäßes durch den Riß herausquillt. 

Dies soll nun bei der nachstehend beschriebenen Maschine ver- 
mieden werden. Die einzige Manipulation, die der Arbeiter dabei aus- 
zuführen hat, besteht in dem Einführen der zylindrischen Körper in 
eine Rinne a (Fig. 17 u. 18). Der Arbeitsvorgang selbst vollzieht sich 
selbsttätig und geht folgendermaßen vor sich: Eine Führung a Fig. 18 
empfängt die Büchse und dirigiert sie gegen ein Rad b mit gabel- 
förmigen Einschnitten. Die Breite der Einschnitte entspricht genau 
dem Durchmesser der Büchse. Die Bewegung des Rades b ist eine der- 
artige, daß, während der Stempel sich in Tätigkeit befindet, das Rad b 
still steht und sich erst weiter bewegt, wenn die Bördelung ausgeführt ist. 

Diese Bewegung wird folgendermaßen erreicht: Auf der Haupt- 
antriebswelle sitzt eine Kurbel f, welche mit ihrem Zapfen bei jeder 
Umdrehung in eine Aussparung des Rades e greift, das sich dann 
regelmäßig um eine Teilstrecke weiterbewegt; durch Zahnräder wird 
diese ER dann der Scheibe b mitgeteilt. Während des Ganges 
der Scheibe rollen die zylindrischen Körper in die gabelförmigen Ein- 
schnitte und werden durch zwei Klammern e an den Seitenflächen der 
Doppelscheibe b festgehalten, sobald der Stempel in Aktion tritt. Die 
Klammern bewegen sich in dem gleichen Verhältnis wie die Scheibe 
und werden durch einen Daumen f angetrieben. Der Daumen f treibt 
durch Kegelradübersetzung den gezahnten Sekteur g an. Bei den 
einzelnen Arbeitsvorgängen wirkt nun der Sekteur auf die Zahnstange h 
ein und werden so die beiden Backen (e) mittels eines Parallelo- 
gramms betätigt. Die Zahnstange h ist am Kopfe als Schlitten aus- 
gebildet und geführt. 

Aus dem Detail Fig. 20 ist der Antrieb des Stempels zu ersehen. 
Ein doppelarmiger Hebel o wird von einem auf der Stirnfläche der 
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Fig. 290. Z. A.: Über Saug-Gasanlagen. 


Rolle p sitzenden Nocken betätigt und verschiebt so eine auf der 
Spindel m sitzende Büchse und damit zugleich den Support k mit der 
Bördeleinrichtung, d. h. die Rädchen i i,. Letztere werden dabei ge- 
wissermaßen in den ihnen vorgehaltenen zylindrischen Körper hinein- 
geschoben. Ist das geschehen, so betätigt die Rolle p einen zweiten 
Hebel r, letzterer schiebt die Spindel m vorwärts, wodurch die beiden 
Platten, welche die Rädchen i tragen aus einander gespreizt werden, 
die Folge beider Bewegungen ist, die Bördelung des Büchsenkranzes. 

Damit die mit ca. 1000 Umdrehungen in der Minute rotierende 
Spindel m nicht an dem Kopfe des Hebels p schleift ist das Kugel- 
lager t vorgesehen. 

Das Gewicht der ganzen Maschine, welche nach „Revue Industrielle* 
etwa 60 Büchsen in der Minute umbördelt, stellt sich auf 580 kg. 


— mg = 





— 162 — 





Berechnungen einer Transmissionswelle. 
Von Ingenieur M. E. Meller in Hildburghausen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 291—293.) 
Nachdruck verboten. 

Nachstehender Berechnung liegt folgende Annahme zu Grunde: 

In eine gegebene Welle werden bei C (Fig. 291, Skz. 1) durch 
eine Riemen- oder Seilscheibe N = 20 PS eingeleitet, nach rechts 
werden N, = 12 PS, nach links 8 PS von der Welle abgegeben. Die 
Welle ist unter Begründung der wichtigsten Annahmen zu berechnen. 

a) Annahmen für die Berechnung. 

1. Die Welle wird nicht durchlaufend ausgeführt, sondern 
erhält unmittelbar hinter den Lagern Kupplungen, da es empfehlens- 
wert ist, das zwischen den Lagern liegende Wellenstück mit der 
Belastung angepaßten Durchmessern auszuführen, während die an- 
‚schließenden, meist langen Transmissionswellen lediglich auf Verdrehung 
berechnet und als komprimierte, fertig beziehbare Wellen ausgeführt 





Fig. 291. Z. A.: Berechnungen einer Transmissionswelle. 


werden. Die durchlaufenden Wellen sind in Wirklichkeit statisch 

unbestimmt, doch würde die vorliegende auch als durchlaufende, in 

Praxis nach dem hier durchgeführten Verfahren gerechnet werden 
ónnen. 

2. Für 1, und J, (vgl. Fig. 291, Skz. 1) werden zum besseren Ver- 
ständnis des Beispie es, praktischen Verhältnissen entsprechende Längen 
gewählt und zwar: l, = 1,30 m und l, = 0,80 m. 

3. Die Umdrehungszahl der Welle wird mit n = 150 i. d Minute 
angenommen. , 

4. Für die Übertragungsrichtung wurde der in der Praxis öfter vor- 
kommende Fall, eines Antriebes schräg von unten (Skz. 2), 
vorausgesetzt, obwohl der lotrecht von unten wirkende Antrieb für die 
Biegebeanspruchung der Welle ungünstiger ist. 

5. Als zulässige WEN ee ist, der für Wellen all- 
gemeine günstige Fall c nach Wöhler, d.h. fortwährende Ande- 
rung der Durchbiegungsrichtung, mit 400 kg/cm für Fluß- 
eisen gewählt. 

Die zulässige Drehungsbeanspruchung sei 560 kg/cm, mit Rück- 
sicht darauf, daß hierbei Fall b nach Wohler zu Grunde gelegt, bei 
welchem zwar eine Anderung der Beanspruchungsgröße, nicht aber der 
Richtung, auftreten darf. 

6. Weitere Annahmen sind dann von Fall zu Fall bei den Einzel- 
rechnungen gemacht worden. 


b) Wir fragen zunächst: Ist eine Seilscheibe oder eine 
Riemenscheibe zu wählen? 

Bezgl. der Seilscheibe, kann es sich nur um eine Hanfseil- 
scheibe handeln, da eine Drahtseilübertragung nur auf größere Ent- 
fernung ratsam ist. Für Hanfseiltriebe ist eine Seilgeschwindigkeit von 
mindestens V min = 15 m/Sek. erforderlich, und ergibt sich ein Scheiben- 

60.v 60-15 
Es m-n Ta a 
demnach würde also der Hanfseilantrieb für die angenommenen Ver: 
hältnisse nicht empfehlenswert sein. 

Die Riemenscheibe würde wie folgt zu berechnen sein: Das 
einzuleitende Moment beträgt: 


N 20 

M = 71620 — = 71620 150 

Da ein Riemen umso besser arbeitet, je größer seine Geschwindig- 
keit ist, so wählen wir v == 8 m/Sek. und erhalten 


60.v 60-8 





durchmesser von: 


= 9560 cm/kg 


D=—— =>, ,-=~10m 
ap 2-180 
damit ergibt sich eine Umfangskraft 
M 9560 


-Für die Weiterrechnung stehen uns zwei Wege offen, die Angaben 
von Gehrckens und des einfachen Rechnungsverfahren. 
Nach C. Gebrckens, Hamburg kann ein einfacher Riemen pro 
cm Riemenbreite übertragen: 
bei 1000 mm Scheibendurchm. und v = 5 m/Sek Geschw. 85 kg = p 
» 1000 mm 5 „ V= 10 m;/Sek i 10 kg =p 





wiihlen wir 9,5 kg = p pro cm Riemenbreite, so ergibt sich ein Riemen 


von b= =p, = 20 cm. 

Nach der älteren Rechnungsmethode setzt man den größten Riemen- 
zug bei normalen Verhältnissen T —=2P also hier T — 2 . 191 = 382 kg 
Wählt man jetzt G,, die zulässige Zugbeansprochung des Riemens, 
= v + 20 = Ez =8 + 20 = 28 kg/cm, so wird die benötigte Riemen- 


fläche f = = = = 13,65 qem, oder bei einer Riemenstirke von 
zZ 
: f 1365 ` 
d = 6,5 mm wird b == ò Ro 21 cm. 


c) Kraftverteilung. 


Das Gewicht der Riemenscheibe wurde zu Gs = 100 kg geschätzt, 
das der Welle zu Gw = 80 kg. Ebenso seien beide in der Scheiben- 
mitte wirkend angenommen. 


Damit ergibt sich die in Skz. 3 dargestellte Kräfteverteilung. 
Hierbei ist R = T +- t = 191 + 382 = 3 P = 573 kg. 

Rechnerisch ermittelt sich die, die Welle auf Biegung a re 
Gesamtkraft P wie folgt: Rn = R - cos 30% = 573 - 0,866 = 497 kg und 
Ry = R - sin 30° = 573 - 0,5 = 287,5 kg. 

Die Gesamtvertikalkraft ist dann Ry + Gs + Gw = V = 287,5 + 100 
-+ 80, V = 467,5, somit wird die Gesamtkraft P nach Skz. 3: 


P =Y V? + Ra? = H 457,5? + 4972 ~ 680 kg 
d) rechnerische Lósung. 


«) Die Lagerreaktionen. 
800 . 800 
. — P. SE — P.. ne ur en 
A -2100—P.800=0, A=P 9100 — 680 2100 = 260 kg 


B — 680 — 260 = 420 kg. 


ß) Der Wellenkopf. Dieser wird auf Biegung und Drehung 
beansprucht und muß daher ein ideales Biegemoment berechnet werden 


3 Mp + 2 V Mp? + (cc, - Mp)? 


Nach Skz. 1 Fig. 292 wird: 


nach der Formel: Mi == 


8 
wobei pos Jr - A 057. 
Se +560 


Es ist: Mp = A- 130 = B - 80 = 260 - 130 = 33800 em ke, 
Das größte Drehmoment wird durch die 12 PS eingeleitet und ist: 


M: = 71 620 - = = 711620 - e = 5720 cm/kg 
mithin: Mi = S , 83800 + R V 338002 + (0,57 - 5720)? 
== 12675 + 21200 = 33875 em ke 
damit muß werden: W = e == Ge = 84,6 em, 
x 3 184,6 Ej 
da W = 39 ` d’ ist, wird d = 201 = } 846 — 9,4 cm. 


Mit Keilzugabe wurde gewählt d = 105 mm. 





Fig. 292. Z. A.: Berechnungen einer Transmissionswelle. 


7) Die Lagerstellen. Auch diese werden auf Biegung und 
Drehung beansprucht. Das Biegungsmoment ist, bei einer Lagerlänge l, 


Mb = A Y das Drehmoment My = 71620 2 Man erhält dann ein ide- 


elles Biegungsmoment und damit: 


d | 
== no ` 
za: $ 


Mit Riicksicht auf den zuliissigen Fliichendruck p muS ferner sein: 
1.d. p= A. 


Aus diesen beiden Gleichungen lassen sich die beiden Unbekannten | 
und d ermitteln. 


Einfacher ist jedoch folgende Näherungsrechnung, wobei die 
Wellen zunächst nur auf Drehung berechnet werden. 


Lager bei A: Auf Drehung 


CM 
Tr ’ 
16° St 


Mt = 71620 = 71620 = = 3820 cm/kg 





150 


also: a=]/ 3820 — 1/ 34,1 = 8,25 cm, gewählt d= 40 mm 
=} a A E 
Bei einem zulässigen Flächendruck p = 20 kg/cm wird: 

A 260 R > 
ss a 3,25 cm, gewählt 1 = 50 mm. 


Dann wird: Mp=—A- z 


260. 2,5 = 650 em/kg 





und Mt wie oben = 3820 cm/kg; 
also Mi = : 650 + e Le + (0,57 - 3820)?, 


Mi — 244 + 1420 — 1664 cm/kg. 
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zu ziehenden Linien an. Die untere Hälfte der Figur zeigt wie der 
theoretische Körper möglichst dicht von der praktischen Ausführungs- 
form umschlossen werden muß. 

d) Begründung. 

‚ Da unter „Begründung der wichtigsten Annahmen“ offenbar auch 
die Erklärung fällt, warum die Welle an der gefährlichsten Stelle nicht 
mit 20 PS auf Drehung beansprucht wird, so möge diese an Hand der 
Skz. 3 u.4 Fig. 292 gegeben werden. Aus Skz. 3 ist zu entnehmen, daß 
die Drehungsbeanspruchungen stets nur durch zwei Momente, ein wir- 
kendes und ein widerstehendes, hervorgerufen werden und, daß sie weiter 
nur auf das zwischen diesen liegende Stück des betr. Stabes wirken 
können. Im ferneren wolle man sich dann die Antriebsscheibe so in 
zwei Teile geteilt denken, daß jeder den Teil der Leistung (Kraft) 
zuleitet, der auf der betr. Seite gebraucht wird. Dann wird man sich 
sofort darüber klar sein, daß das Wellenstück zwischen den beiden 
Scheiben überhaupt nicht auf Drehung beansprucht wird, auch dann 
nicht, wenn man die Scheiben ganz zusammenrückt, d. h. im eine 
Scheibe zusammenfallen läßt. Die 20 PS zerlegen sich somit im Scheiben- 
körper m in der Nabe) in eine Leistung von 8 und eine solche 
von 12 PS. 
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Mithin wird die ideelle Biegebeanspruchung: 


Mi 1664 
Spi SS? x KS = 0,1. A — 260 kg/cm? 
32 
Lager bei B: Auf Drehung: 
12 
M; = 71620 150 — 5720 cm/kg, 


A y E _ 
Y 0,2-560 ` 
_ Auf Flächendruck: 
T= 420 
~ 20-4 
so daf die beiden Lager gleich ausfallen. 
= 420 - 2,5 = 1050 cm/kg; 


u 
La = 3,71 em; gewählt d =40 mm, 
= 5,25 cm, gewäht 1 = 50 mm, 


Dann wird: Mp =B. E 





2 
Mi = = - 1050 + SV 1050? + (0,57 - 5720)? — 396 + 2130; 
Mi = 2526 cm/kg also: opi = ries = 395 kg/cm? 


ô) Die AnschluBwellen. Da diese wohl lange Transmissions- 
wellen sind, so sind sie auf Verdrehung zu berechnen und ergeben 


P 
nach der allgemein üblichen Formel d = 12 L J , wobei eine Ver- 


drehung von */,% pro m Länge zugelassen ist: 
dao 4 
8 d 
550 = 12: La = 12 . 0,472 — 5,65 cm, 
gewählt 60 mm = d; 
: 112 4 
bei B: d=12 Viso —192. Laun — 12 . 0,532 — 6,38 cm, 


gewählt 65 mm = d; 
demnach wiirde die Welle eine Form nach Skz. 4 erhalten. 


e) Zeichnerische Ermittlung der Abmessungen. 


Diese ist nebst allen Erläuterungen in Fig. 293 dargestellt. Die in 
die Figuren eingeschriebenen Zahlen 1 usw. geben die Reihenfolge der 





bei A:d=12 
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Fig. 293. Z. A.: Berechnungen einer Transmissionswelle. 





Dampfkessel-Abschlämm- und Abblasehahn 
System ClauB. 
(Mit Abbildung, Fig. 294.) 


Nachdruck verboten. 

Schon wieder sind wir in der Lage über einen neuen Dampf- 
kessel-Abschlämm- und Abblasehahn berichten zu müssen, nur 
ist dieses Mal das Spezialwerk Thostscher Feuerungs-An- 
lagen vormals Otto Thost, Ges. m. besch. Haft. in Zwickau i. S. 
die Erbauerin. 

Der durch Fig. 294 im Vertikalschnitt dargestellte Hahn besitzt 
ein mit einer Anwärmkammer versehenes Gehäuse; die Kammer ist 
derart angeordnet, daß sie den Mantel des Kegels vollständig umgibt 
und vom Deckel des Hahnes nach oben abgeschlossen wird. Der Kegel 
hat an seinem unteren Ende eine runde Platte, welche durch einen 
Bolzen im unteren Gehäuseboden festgehalten wird und beim Anwärmen 
zum Ablassen des Kondenswassers dient, welches durch die Öffnungen 
und den Kanal nach dem Ausgange des Hahnes fließt. 

Sobald das Gehänse mit Dampf gefüllt ist, kann der Hahn geöffnet 
werden, wobei die Öffnungen sich überdecken und dem Dampf den 
Austritt verwehren. Dadurch entsteht unter dem Kegel ein Druck, 
welcher ersteren nach oben drückt, soweit dies die elastische Packung 
zuläßt. Die Packung an sich wird durch die Stopfbüchse, dem Betriebs- 
druck entsprechend angezogen. Auch stellt man den Hahn so ein, daß 
der Kegel beim Entlasten die Gehäusewand nicht mehr berührt. In- 
folgedessen ist dieser beim Drehen auch keiner Abnutzung unterworfen 
und gewährleistet ein leichtes Schließen bei jedem Betriebsdrucke. 

amit der Heizer den Hahn richtig schließt, ist am Hals des Kegels 
ein Anschlagstift angebracht, welcher seine Begrenzung in einer ent- 
sprechenden Aussparung der Stopfbüchse findet. 

Der Hahn wird mit der als „Eingang“ bezeichneten Seite an den 
Ablaßstutzen des Kessels angeschraubt und zwar derart, daß der Pfeil 
auf dem Gehäuse vom Kessel wegweist. Dann wird von irgend einer 
Stelle des Kessels, z. B. vom Wasserstand aus, eine 3/, Dampfleitung 
abgezweigt und an die am unteren Gehäuse des Hahnes befindliche 
Warze angeschlossen. In die Leitung wiederum schaltet man an einer 
ir, welche dem Heizer bequem bei der Hand ist, ein 24" Jenkins- 
ventil, 


Soll abgeschlämmt werden, so öffnet der Heizer zunächst das ?/,”- 
Ventil und läßt den Hahn sich ca. eine Minute anwärmen, wodurch der 
Kegel gelockert wird. Dann macht er ihn in kurzen Pausen von 
einigen Sekunden schnell drei bis fünf Mal hintereinander auf und zu. 
Länger als drei Sekunden braucht man den Hahn nicht offen zu lassen, 
um nicht einen unnötigen Wasser- 
verlust herbeizuführen; denn be- 
kanntlich wird der Schlamm 
nicht durch einfaches Abblasen 
des Wassers, sondern durch das 
ruckweise Offnen aus dem Kessel 
entfernt. 

Hat der Heizer abgeschlämmt, 
so schließt er das °/, Ventil 
wieder und nun entweicht der 
in der Anwärmkammer stehende 
Dampf durch die bei geschlosse- 
nem Hahne stets offenen Boh- 
rungen. Die Packung drückt den 
Kegel wieder fest, so daß der- 
selbe immer dicht bleibt. 

Die beste Zeit zum Abschläm- 
men ist früh oder die Mittags- 
pause, wo sich der Schlamm zu 
Boden setzen will. 

Der Hahn wird für Bohrungen 
von 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 
100 mm mit einer Baulänge in 
mm von 190, 200, 220, 240, 260, 
280, 300, 320 und einem Flanschen- 
durchmesser von 110, 120, 140, 
160, 180, 200, 220, 240 mm ge- 
liefert. 











Fig. 294. Z. A.: Dampfkessel- Abschlämm- 
und Abblasehahn System Clauß. 


Zwei neue Reglertypen. 
(Mit Abbildung, Fig. 295.) 


Nachdruck verboten. 

Die Fig. 295 veranschaulicht zwei von der Maschinen- und Arma- 
turenfabrik Fr. Albert Kampf in Quedlinburg gebaute Regula- 
toren, von denen derjenige Fig. 295, Skz. 2, der Löisiungaterler 
System Kampf seine Wirkung, dem Umstande verdankt, daß die 
auftretenden Fliehkräfte in günstiger Weise auf die Hülse übertragen 
werden, so daß Kraftverluste kaum, ja man darf wohl behaupten, 
überhaupt nicht auftreten. 

Weiter hat, im Gegensatz zu den bisher bekannten Leistungsreglern, 
bei denen in einzelnen Hülsenstellungen die Verstellungskraft gleich 
Null ist, der Kampfsche Regler in jeder Hülsenlage eine große Ver- 
stellungskraft, eine Folge der eigenartigen Pendelaufhängung. Im 
Prinzip kommen Winkelpendel zur Anwendung, diese ändern ihre wirk- 
samen Hebellängen beim Ausschlage des Pendels stetig und zwar derart, 
daß bei kleinem Hülsenhub und geringer Fliehkraft eine günstigere 
Übertragung der letzteren auf die Hülse stattfindet, als bei größerem 
Hülsenhub und umgekehrt. 

Fig. 295, 2 zeigt die Einrichtung des unter Nr. 211176 patentierten 
Reglers. An die durch die Feder k belastete Hülse 1 sind zwei oder 
mehrere Pendel mittels Bolzen n angelenkt. Diese 
Pendel werden an einem zweiten Drehpunkte m 
von Lenkern erfaßt, welche um den Mittelpunkt 
eines Bolzens n schwingen, der in einem auf der 
Welle befestigten Mitnehmer o gelagert ist. 

Der Kugelmittelpunkt dieses Reglers beschreibt 
eine Kurve höheren Grades, und zwar bewegen 
sich die einzelnen Mittelpunkte in einer Bahn nahe- 
zu normal zur Umdrehungsachse, so daß der Reg- 
ler aus bekannten Gründen auch horizontal laufend 
SC werden kann. Das Hülsengewicht kommt 

ann naturgemäß für die Verstellungskraft nicht 
mehr zur Geltung. 

Die Umdrehungszahl läßt sich durch Anspan- 
leicht zugänglichen Feder k einstellen. 

er Regler wird zur Zeit in sechs Größen mit 
einem Hülsenhub von 30, 40, 50, 60, 70 und 30 mm 
und für alle zwischen 90 und 450 mm liegenden 
Umlaufszahlen ausgeführt, wobei auch die kleinste 
Nummer des Reglers die Tourenzahlen 150—450 und 
auf die größte die 90—270 entfallen. 

Der durch Fig. 295, 1 veranschaulichte Regler 

ehört der Gruppe der Federregler mit unbe- 
Paateron Gelenken an. Es ist eine Variante des 
Patentes Nr. 211176 und entstand aus dem Ge- 
danken, daß die bekannten Regler mit unbelasteten Gelenken in den 
einzelnen Hülsenstellungen eine sehr ungleichmäßige Verstellungskraft 
haben und deshalb schon viele Konstruktionen entstanden sind, welche 
diesen Fehler zu beseitigen suchen. Die meisten erreichen diesen Zweck 
aber nur unvollkommen durch Hinzufügung von neuen Hebeln und Ge- 
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lenken. Die vorliegende Ausführung des Patentes 211176 ermöglicht da- | 


gegen ohne Vermehrung der Gelenke, die Verstellungskraft in jeder Hülsen- 
lage gleich groß zu gestalten. Daher hat dieser Regler eine, in allen Hülsen- 
stellungen gleiche Verstellungskraft und die geringste Eigenreibung. 


Seine konstruktive Ausbildung ist etwa folgende: Jedes der beiden | 


Fliehgewichte rr, Fig. 295, 1 ist mit der Hülse durch einen Hebel und 
Bolzen direkt verbunden. Der verlängerte Hebel wird an einem dritten 





Drehpunkte von einem Lenker s erfaßt, welcher um den Mittelpunkt 
eines an der Urne gelagerten Bolzens schwingt. Die in den Flieh- 
Een angeordneten Federn wirken den auftretenden Fliehkräften 
irekt entgegen. Durch diese Anordnung wird erreicht, daß sich die 
Hebellängen beim Ausschlag des Pendels so ändern, daß bei kleinem 
Hülsenhub und geringer Fliehkraft eine günstigere Übertragung der 
letzteren auf die Hülse stattfindet, als bei größerem Hülsenhub. 
Der Regler wird in neun Größen für einen Hülsenhub von 25, 30, 
40 usw. bis 100 mm, sowie eine fixe Tourenzahl von 320 für den 
kleinsten und 200 für den größten Regulator, sowie eine fixe Ver- 
stellungskraft von 2 kg für den kleinsten und 30 kg für den größten 
Regulator bei 2%/, Geschwindigkeitsveränderung gebaut. 
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Fig. 295. 


Z. A.: Zwei neue Reglertypen. 


Eine neue Anwendung des Schmidtschen Röhrenüber- 


hitzers auf Lokomotivkessel. 


(Mit Abbildung, Fig. 296.) 
Nachdruck verboten. 

Auch die Niederländischen Lokomotivfabriken beginnen, wie das 
Fig. 296 beweist, sich für ihre Lokomotiven die Vorteile des Heiß- 
dampfes zu sichern, Fig. 296 gibt Teile eines von der Nederland- 
sche Fabriek van Werktuigen and Spoorweg-Materieel in 
Amsterdam gebauten Lokomotivkessels mit Schmidtschem 
Überhitzer wieder. Man erkennt allerdings auch sofort, daß hierbei 
die von Schmidt für einige deutsche Staatsbahnverwaltungen gewählte 
Form des Uberhitzers beibehalten ist, weil auch im vorliegenden Falle 
nur einige der oberen Rauchrohre b des Kessels zur Aufnahme der 
Uberhitzerrohre erweitert, und die Uberhitzerrohre wie bei den deutschen 
aus Kettenplatten, engen Röhren c, bestehen, von denen allemal vier 
in ein erweitertes Rauchrohr eingesetzt sind. Am hinteren Ende sind 
dann je zwei dieser Rohre durch eine Kappe mit einander derart ver- 
bunden, daß der Dampf die zusammengehörigen Rohre im ununter- 
brochenen Arbeitsgange durchlaufen kann. 

Der Dampf wird dem Dampfraum des Lokomotivkessels durch ein 
Rohr a entnommen und tritt nach Verlassen des Kessels zunächst in 
einen Verteilungskasten. An diesen sind die Rohre des Überhitzers an- 





Fig. 296. Z. A.: Eine neue Anwendung des Schmidtschen Rohrentiberhitzers auf Lokomotivkessel. 


geschlossen, derart, daß der Dampf unmittelbar in die oberste Rohrreihe 
eintreten kann; er durchläuft nun zunächst die Schlangen in den 
Rauchrohren b und dann diejenigen in den Rauchrohren e. Hierauf 
geht er als hoch überhitzter Dampf in eine der Naßdampfkammer 
vorgelagerte Heißdampfkammer d, an welch letztere die Leitung der 
Maschine angeschlossen ist. = 

Mit Rücksicht darauf, daß der Schmidtsche Uberhitzer bezgl. 
seiner speziellen Einrichtung und Wirkungsweise hier schon ver- 
schiedentlich beschrieben wurde, dürfen wir uns ein weiteres Eingehen 
darauf wohl versagen, um so eher, als die konstruktiven Eigentümlich- 
keiten der neuen Variante aus der dem „Engineering“ entnommenen 


‚ Abbildung zur Genüge ersichtlich sind. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


42. Jahrgang. Nr. 21. 


Begründet von W. H. Uhland. 


14. Oktober 1909. 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 













Eine interessante Dampfkompressoren-Anlage. (Mit Abb., Fig. 297.) . 
Der neue vierzylindrige Dürkoppmotor. (Mit Zeichnungen auf Tafel 45 und 


Neuerungen an Ventil-Dampfmaschinen. Von Ing. C Sondermann, Laubegast 
bei Dresden. (Mit Abb., Fig. 301). . . 






Eine interessante Dampfkompressoren-Anlage. 
(Mit Abbildung, Fig. 297). 


2 Nachdruck verboten. 

Eine interessante Dampfkompressorenanlage ist diejenige, 
auf dem Schlachthofe der Stadt Offenbach. Sie wurde von der 
Maschinenfabrik A. Borsig in Tegel b/Berlin ausgeführt und umfaßt 
eine liegende Tandem- Seefe - Expansions - Dampfma- 
schine und einen ebenfalls liegenden zweizylindrigen Kom- 
pressor Borsigscher Bauart. 

Die beiden Zylinder des Kompressors liegen einander auf gemein- 
samen Fundament (vgl. Fig. 297) in einem derartigen Abstand gegen- 
über, daß der Antrieb ihrer Kolben von der in der Mitte zwischen 
den beiden 

Zylindern 
liegenden 
Kurbelwelle 
der Dampf- 
maschine aus 
durch Kur- 
beln und 
Pleuelstan- 
gen unmittel- 
bar erfolgen 
konnte. Zwi- 
schen die 
beiden Zylin- 
der ist eine 
Schmierfang- 
wanne derart 
geschaltet, 
daß alles von 
den Kurbeln 
abspritzende 
Ol sicher 
von dem Ein- 
dringen in 
das Funda- 
ment zurück- 
gehalten 
wird. Beide 
Kompresso- 
ren arbeiten 
wie Fig. 297 
zeigt, auf 
eine gemein- 
same Druck- 
leitung; von 
der sie natur- 
emäß durch 
entile ab- 
sperrbar ge- 
macht sind; 
ihre Saugleitungen sind unabhängig von einander. Da die Kompressoren 
als doppeltwirkende ausgeführt wurden, so teilen sich Saugrohr und 
Druckrohr jedes Kompressors in zwei Stränge, deren Krümmer mit den 
entsprechenden Stutzen an den Zylinderhauben der Kompressoren ver- 

bunden sind. 

Auf der Kurbelwelle sitzt ein fünfrilliges PER E, 

u gleichzeitig als Kraftaufnehmer und Kraftabgeber Verwendung 
ndet. 

Die Tandem - Zweifach - Expansions - Dampfmaschine wurde nach 
ihrer Montage durch Professor Lorenz in Danzig auf ihre Leistung 
untersucht. 


Dem Versuchsprotokoll entnehmen wir nachstehende Hauptdaten: 


Fig. 297. 


Durchmesser des Hochdruckzylinders 0 mm 
Durchmesser des Niederdruckzylinders . 640 mm 
Kolbenhub . E ee 800 mm 


Tourenzahl . HOER 
Dauer des Versuches . . 
Mittlerer Dampfüberdruck 

‘ Mittlere Dampftemperatur 
Kühlwassertemperatur . 
Vakuum im Kondensator. | 
Mittlere Tourenzahl. à 
Mittlere indicierte Leistung . 


60 Umdr./Min. 
4 Std. 55 Min. 
. 11,7 Atm 
, 202° Cels. 
, 21,5% Cels. 
, 67,3 cm Hg-S 
. 60,7 Umdr/Min. 
. 194,2 PS 


Inhaltsverzeichnis: | 
. 8. 165 | Über moderne Wasser- und Dampf-Turbinen. Von Ing. Paul Hugo Günther, 


„ 165 | Über Saug-Gasanlagen. Von Ing. Fritz Luhr. (Mit Abb., Fig. 308—3C6.) (Forts.) ,, 170 


yee yt ee AAA cht, A det ae Lët rer 
Die große Dampfturbinenzentrale in Buenos-Aires (145000 PSe.) (Mit Zeich- 

nungen auf Tafel 46 u. 47 sowie Abb., Fig. 299 u. 300.) . . . . . „ 167 | Ein neuer Regulator. (Mit Abb., Fig. 307.) en a O AA weer EEN 
Der Rasmussensche Winkelflächen-Abdampf-Eutöler. (Mit Abb., Fig. 308.) . ,, 171 
Doppelspindliger Vertikalfrás- Apparat, (Mit Abb., Fig. 309 u. 810.) . . . . 172 
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Z. A: Eine interessante Dampfkompressoren- Anlage. 





Valladolid. (Mit Abb., Fig. 802.) (Schluß). s . se EI eae „ 169 


Detailkonstruktionen und Notizen aus der Praxis. 





Dampfverbrauch pro Stunde SA 
Stündl. Dampfverbrauch pro ind. PS 
An sich ist die Maschine derartig konstruiert, daß sich der Hoch- 
druckzylinder vorn und der Niederdruckzylinder hinten befindet. An 
ersteren schließt sich infolgedessen das Bajonett, ebenso sitzt seitlich 


. 1208 kg 
6,2 kg 


des Zylinders der Regulator. Mit dem Niederdruckzylinder hängt der 
Hochdruckzylinder durch ein an beiden Seiten offenes Zwischenstück 
derart zusammen, daß beide Zylinder fest gekuppelt erscheinen. Die 
Einlaß- und Auslaßventile beider Zylinder erhalten ihre Bewegung 
von einer gemeinsamen Steuerwelle aus, von der gleichzeitig auch der 
Regulator durch konische eingekapselte Räder betätigt wird. Das 
Anlaßventil sitzt zwischen den Einlaßventilen auf dem Hochdruck- 
zylinder und ist durch ein Handrad zu betätigen. Der Kondensator 
liegt unter 
opge Se een Flur und ar- 
| NS Ee beitet mit 
S Sey ses aC > Kühlwasser 
AE li E RT EN von durch- 
schnittlich 
20% Die 
Schmierung 
der Exzenter 
erfolgt von 
festen 
Schmiergefä- 
Ben ausdurch 
Tropfröhr- 
chen, die Zy- 
linder tragen 
sogen. Zylin- 
der-Schmier- 
gefäße, als 
Reserve- 
schmierappa- 
rate, wäh- 
rend des Be- 
triebes je- 
doch wird 
ihnen das Ol 
durch zwei, 
von der 
Steuerwelle 
aus mittels 
Exzenters 
bewegte 
Schmier- 
pumpen zu- 
geführt. Auf 
dem Zwi- 
schenstück 
sind die bei- 
den Mano- 
meter und 
das Vakuummeter an einem Armkreuz festgemacht. Da auch das 
Maschinenhaus selbst in seiner Ausstattung der Maschine angepaßt ist, 
so macht die ganze Maschinenanlage auf den Beschauer einen vorzüg- 
lichen Eindruck. 


Der neue vierzylindrige Dürkoppmotor 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 45 u. Abbildung, Fig. 298.) 


e Nachdruck verboten. 

Bei ihrem, durch Fig. 298 veranschaulichten, Vierzylinder- 
Motorrad baut die Bielefelder Maschinenfabrik vorm. 
Dürkopp & Co. in Bielefeld den durch die Zeichnung Fig. 1 
bis 6 auf Tafel 45 detaillierten vierzylindrigen Motor ein. Dieser 
arbeitet im Viertakt und durch Zusammenschaltung von vier Zylindern, 
deren Kolben in regelmäßiger Reihenfolge nacheinander auf eine ge- 
meinsame Kurbelwelle wirken, wird hierbei erreicht, daß die Bean- 
spruchung sowohl der Konstruktionsteile, des Motors, alswie derjenigen 

es Tiebwerkes und des Rades nur etwa */, so groß ist, als bei An- 
wendung nur eines Zylinders. 

Die Anordnung der Ventile ist aus den Fig. 2 und 8 bis 10 der 
Tafel ersichtlich. Man erkennt, daß die beiden Ventile an den Zylindern 
links und rechts angeordnet sind und sich gegenseitig auswechseln 
lassen. Dadurch wird erreicht, daß man die Ventile bequem nach. 
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sehen und ebenso auch nachschleifen kann, ohne daß Teile des Motors 
selbst demontiert werden müßten. Die vier Auslaßventile werden durch 
eine gemeinsame Steuerwelle betätigt, so daß ihr Öffnen in genauen 
Zeitabschnitten sichergestellt erscheint. Die vier Einlaßventile erhalten 
ihre Bewegung ebenfalls zwangläufig durch eine gemeinsame Steuer- 
welle; diese ist jedoch durch einen kleinen Hebel in der Längsrichtung 
verschiebbar und trägt, dieser Verschiebung entsprechend gestaltete 
Steuerdaumen, so daß Hub- und Offnungsdauer der Einlaßventile, ent- 
sprechend der Verstellung der Steuerwelle geändert werden. Diese 
verhältnismäßig einfache Einrichtung macht naturgemäß auch die 
Regulierung des Motors zu einer einfachen, indem man die Tourenzahl 
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Fig. 298. Z. A.: Der neue vierzylindrige Dürkoppmotor. 


des Motors in den weitesten Grenzen nur durch Verstellen eines kleinen, 
an dem Benzinkasten angebrachten Hebels verändern kann. 

Der Vergaser arbeitet nach dem sogenannten Einspritz- bic a i 
Zerstäubungsverfahren; er enthält im Gehäuse I den Schwimmer |,, 
(vgl. Fig. 14) und unterhalb des Krümmers n die Einspritzdüse. 

Die Zündung erfolgt nach dem System der magnetelektrischen 
Lichtbogenziindung, um den andernfalls erforderlichen sogen. Zünd- 
apparat zu vermeiden. Die Stahlmagnete, welche die Funken erzeugen, 
sind in eine vollständig eingekapselte Schwingkapsel eingebaut und 
dienen gleichzeitig als Schwiingitiass (vgl. Fig. 1, q und 9, c). Diese 
Anordnung, welche verhältnismäßig sehr einfach ist, bringt trotz Ver- 
wendung sehr schwerer Magnete eine gewisse Gewichtsersparnis mit 
sich. Ebenso sind alle Antriebsmechanismen und besonders zu be- 
handelnde Lagerstellen vermieden. 

Die Verstellung der Zündung geschieht durch Verschieben des 
Zündnockens mittels eines kleinen Hebels, der oben am Benzinkasten 
leicht erreichbar angeordnet ist; die Zündungsverstellungen können 
innerhalb sehr weiter Grenzen vorgenommen werden. Die Zündkerzen 
liegen (vgl. Fig. 8) oberhalb der Einlaßventile v, sind also vor dem 
direkten Ger von Ol geschützt und werden außerdem durch das, 
das Ventil v passierende, verhältnismäßig kühle Gasgemisch bestrichen 
und dadurch dauernd gangbar gehalten. 

Fig. 8 läßt übrigens auch die Steuerung der Ventile erkennen. 
Von der Kurbelwelle o überträgt sich die Bewegung durch das Stirn- 
rad o, auf das Rad u und wird von diesem ar die beiden Steuerwellen 
der Ventilgruppen weitergegeben. Die Schwungscheibe q, welche auf 
dem Zapfen p der Kurbelwelle o sitzt, betätigt gleichzeitig auch das 
Flügelwerk t durch den aus zwei Reibungsrollen r, s, bestehenden 
Radat Die beiden Rollen r, s, werden durch Zapfen r s getragen, 
von sone derjenige s zugleich den Tragzapfen fiir das Fliigelwerk t 
abgibt. 

g Charakteristisch für die Maschine ist weiter auch die Lagerung 
der Kurbelwelle o sowie des Schwungradzapfens in Kugel- 
ringen, deren Anordnung aus Fig. 1 der Tafel 45 ersichtlich ist. 

Diese Kugellagerung findet sich übrigens auch schon bei den durch 
die Fig. 9 und 10 der Tafel 45 wiedergegebenen Einzylindermotor, 
indem hier die Kurbelwelle in zwei Kugellager d, im Gehäuse ge- 
bettet ist. 

Auf Kugeln läuft beim Einzylindermotor weiter auch der Kurbel- 
kopf der Pleuelstange, während zum Antrieb der Ventile der Rad- 
satz h, g benutzt wurde. Der Kraft abnehmende Riemen, bezügl. die 
Kette, läuft über die Scheibe f. 

Die Schmierung des Vierzylindermotors verursachte ver- 
hältnismäßig bedeutende Schwierigkeiten. Es ist eben nicht leicht, 
einen so kleinen Motor, der eine verhältnismäßig so starke Leistung 
haben soll, durchaus sicher und, für den Fahrer doch nicht störend, 
zu schmieren. Ebenso bedingt die Eigenart des Vierzylindermotors, 
bezügl. dessen langgestrecktes Kurbelgehäuse und die geringe Höhe 
der Zylinder, die EE des Bezinkastens mit zwei Olpumpen, 
die genau wie bei dem Einzylindermotor mit je einem Dreiweghahn 
versehen sind. Durch Betätigung der Olpumpen führt man das Ol an 
zwei Stellen in das Motorgehäuse ein, von wo es durch die Kurbelwelle 
des Motors in die verschiedenen Zylinder, in die Lager und an die 
Ventile geschleudert wird. 

Für die Schmierung des konischen Zahnradgetriebes 
x; y, am Hinterrade ist an dessen Gehäuse eine Staufferbüchse vor- 
gesehen d. h. es wird konsistentes Fett als Schmiermittel benutzt. Es 
dürfte das im ersten Augenblick etwas eigenartig erscheinen. Man hat 
jedoch zu bedenken, daß, infolge der großen Umdrehungszahl, welche 








die Kammräder bezügl. das konische Zahnradgetriebe zu machen haben, 
das im Getriebe befindliche konsistente Fett bald flüssig wird und sich 
dann von selbst über die Greifflächen sehr gut verteilt. Ja es fließt 
sogar vom Getriebe durch das die Transmissionswelle umgebende Rohr 
zu dem etwas tiefer gelegenen Cardanschen- oder Kugelgelenk 
im Schwungscheibengehäuse des Motors. (Dieses Gelenk verbindet 
nämlich die Cardan-Transmissionswelle z mit der Welle des Motors.) 

Unterhalb des Kurbelgehäuses sind zwei Entleerungsschrauben vor- 

gat durch welche das verbrauchte Ol, wie die Bielefelder 
aschinenfabrik vorm. Dürkopp & Co. in Bielefeld uns mit- 
teilt, nach Durchlaufen von etwa 2000 km abzulassen wäre. 

Über die Elektromagnetzündung beider 
Motoren 27 sei noch nachzutragen, daß die Zündung 
so eingerichtet ist, daß ein Versagen bei einem 
Sturz ausgeschlossen erscheint. Der ganze Mecha- 
nismus ist nämlich in das Motorgehäuse selbst ein- 
gebaut. Die Magnete « (Fig. 16) sind in Messing- 
teller eingebaut; auf der Innenseite der beiden 
Hälften des Aluminiumgehäuses ist je ein Anker 
feststehend -angeordnet, dessen Außenseiten so 
CN sind, da8 die Anker, wenn die beiden 

älften des Gehäuses zusammengesetzt werden, ge- 
rade an den Innenseiten der Polschuhe vorbei ge- 
schoben werden können, wobei dann der kleine 
Luftraum zwischen äußerer Ankerseite und innerer 
Polschuhseite auf der ganzen Fläche genau gleich 
groß sein muß. 

Wird jetzt der Motor durch Antreten in Be- 
wegung gesetzt, so entstehen durch die Rotation 
der Schwungscheiben zwischen den Polschuhen und 
den Ankern Kraftlinien, die sich auf die gut iso- 
lierte Wicklung übertragen. 

Beide Anker sind ihrerseits nun wieder durch 
Kabel s Fig. 10 miteinander verbunden, während 
das Kabel y die Verbindung zwischen den Ankern und den Unter- 
brechern darstellt. 

Der durch den Magnetapparat erzeugte Niederspannungsstrom 
führt, bevor er zur Zündkerze gelangt, zu einer im Benzinkasten be- 
findlichen Induktionsspule, wo er verstärkt wird. 

Der Stromlauf im Motorrad mit Elektromagnetzündung wird 
durch die Fig. 4 der Taf. veranschaulicht. Das Kabel von der Klemme « 
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Fig. 299. Z. A.: Die große Dampfturbinenzentrale in Buenos-Aires. 


leitet den Niederspannungsstrom von den Ankern zur Induktionsspule 
der zweiten Klemme f. Dann führt das von der Klemme a der Induk- 
tionsspule kommende Kabel, welches sich in zwei Arme teilt, zur Zünd- 
kerze bezügl. zum Kurzschlußschalter am Lenkstangenkopf. An die 


*) Pat. 143534. 
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Klemme der Induktionsspule ist noch ein kleines Kabel angeschlossen, 
welches mit dem Gehäuse des Benzinkastens verbunden ist. 

Alle sonstigen Einzelheiten gibt die Tafel zur Genüge deutlich 
wieder, ebenso ist der Einbau des vierzylindrigen Motors in das Rad 
aus der Abbildung Fig. 298 zu erkennen. Der einzylindrige Motor 
wurde übrigens nur des Vergleiches halber beigegeben, er ist der Vor- 
gänger des vierzylindrigen und als solcher beachtenswert. 


Die große Dampfturbinenzentrale in Buenos-Aires. 


(145000 PSe.) 
Mit Zeichnungen auf Tafel 46 u. 47 sowie Abbildungen, Fig. 299 u. 300.) 


Nachdruck verboten. 

Wohl die größte derzeit bestehende Dampfturbinenzentrale ist die 
von der Deutschen überseeischen Elektrizitätsgesellschaft 
zu Berlin in Buenos-Aires eingerichtete, deren Gesamtbild die 
Zeichnungen auf Tafel 46 nach dem uns von Brown, Boveri& Cie. 
Aktiengesellschaft in Mannheim-Käferthal zur Verfügung gestell- 
ten Original wiedergeben. Die letztgenannte Firma ist die Lieferantin 
des auf Tafel 47 im Detail gezeichneten 11200 PS Turbo-Tandem- 
Generators, welcher Ende November 1908 von Mannheim aus nach 
seinem dier zum Versand gebracht wurde. 

Die Dampfturbine ist für eine normale Leistung von 11200 PS eff. 
bei 750 Umdrehungen per Minute gebaut und soll im Zusammenhan 
mit einer Oberflächenkondensationsanlage arbeiten; sie ist für Betrich 
mit auf 300° C überhitzten Dampf am Einlaßventil bei 12 At Über- 
druck bestimmt und kann auf die 
Dauer von ca. zwei Stunden mit 
14 200 PS eff. beansprucht werden. 
Der normale Dampfverbrauch bei 
genügend Kühlwasser von 15°C und 
1500 KW Belastung ist mit 6,3 kg 
per KW-Stunde garantiert. Mit 
der Turbine sind in Tandem-An- 
ordnung wie Fig. 300 zeigt, zwei 
7500 KW Generatoren gekuppelt, 
von denen der eine bei 25 ~ und 
einer verketteten Klemmenspan- 
nung von 12000—13000 Volt, elek- 
trisch für eine dauernde Belastung- 
von 8350 KVA, der andere bei 
50 ~ und 12000 Volt für eine 
solche von 8825 KVA gebaut ist. 

Die angebaute 110 KW Er- 
regermaschine liefert den für beide 
Generatoren nötigen Erregerstrom 
mit einer Spannung von 220 Volt. 

Der Oberflichenkondensator 
besitzt eine Kühlfläche von 1300 m? 
und kann bei genügend Kühl- 
wasser von 15° C eine Abdampf- 
menge von 50000 kg niederschla- 
gen, wobei ein Vakuum von 950/, 
erreicht wird; der Kondensator ist 
jedoch reichlich genug bemessen 
um noch mit Kühlwasser von 25°C 
ein Vakuum von 91°/, zu erzielen. 

Das Gewicht der ganzen Grup- 
pe, inklusive Oberflächenkonden- 
sator beträgt 475 Tonnen. 

Die Zentrale wird nach ihrem 
Ausbau zehn solcher Turbogrup- 
pen System Parsons von je 11200 PS Leistung enthalten, von denen 
nach unseren Informationen fünf bereits in Bestellung gegeben sind. Drei 
dieser Gruppen c e f, Tafel 46 werden je mit einem Drehstromgenerator 
von normal 7500 W (max. 9000 KW) gekuppelt, während die vierte, 
zwei Generatoren d gleicher Leistung aufweist. 

Von den fünf zuerst zur Aufstellung gelangenden 11200 PS Dampf- 
turbinen werden drei in den Werkstätten von Franco Tosi in 
Legnano und zwei in den Werkstätten von Brown, Boveri & Cie. 
in Mannheim gebaut. Eine der letzteren zeigt Fig. 300 auf dem 
Versuchsstand in den Werkstätten genannter Firma. 

Die Anlage an sich umfaßt vier aneinander grenzende Bauten: 
das Schalthaus F, das Maschinenhaus E, das Pumpenhaus D und das 
Kesselhaus A. 

Das Maschinenhaus E ist, wie schon angedeutet, zur Aufnahme 
von zehn Turbinen berechnet, deren Situation im Plane angedeutet ist. 
Die Turbinen werden in zwei Gruppen installiert und in der Mitte 
zwischen ihnen kommen dann die drei Erregermaschinenaggregate a b 
zu stehen, von denen zwei bereits ebenfalls in Auftrag gegeben sind. 
Jedes We te deer? umfaßt eine Parsons-Dampfturbine und zwei 
mit ihr ge uppelte Erregermaschinen. Die Kondensatoren c, d, usw. 
sind im Keller E, des Maschinenhauses E untergebracht. Die Dispo- 
sition der zugehörigen Rohrleitungen zeigt der Grundriß Fig. 4. Das 
für die Kondensationen erforderliche Kühlwasser wird durch die im 
Pumpenhause aufgestellten Kreiselpumpen | m n o aus einer unter- 
irdisch angelegten Kanalleitung angesaugt, passiert die Kondensatoren, 
erwärmt sich dort, indem es den Dampf kondensiert und entweicht 
schließlich aus diesen in einen parallel zur Längenachse des Maschinen- 
hauses angelegten Abflußkanal. Die Abflußrohre der Kondensatoren 
tauchen übrigens nicht direkt in die Kanalleitung ein, sondern in 
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dieser ist hinter jedem Kondensator ein besonderer Schacht oder 
Brunnen angelegt. Ebensolche Brunnen, nur ovalen Querschnitts, 
finden sich in der Saugkanalleitung. Diese umfaßt die Zisterne im 
Zentrum des Pumpenhauses, vier Kanslsuleitängen nach den Saug- 
schächten und diese selbst. Der Zisterne fließt das Wasser in einem 
unterirdischen Kanalrohre zu. 

Während nun Maschinenhaus und Pumpenhaus sich als gewaltige 
Säle mit freitragenden Dachkonstruktionen als Abschluß nach oben 
darstellen, wird das Kesselhaus B durch fünf selbständige Einzelbauten 
gebildet, in deren jedem 6 X 2—= 12 Kessel mit je vier Feuerstellen 
untergebracht sind. Der Dachstock jedes Kesselhauses enthält einen 
gewaltigen Kohlenbunker A, dessen Bodenpartie in so viele Kegel 
Be ist, daß auf je zwei Feuerstellen ein Auslauf entfällt. 

ie Kesselgruppen jedes Kesselhauses drehen einander die Front 
zu, d.h. der Heizgang befindet sich in der Mitte. Der Raum C unter 
ihm dient als Aschekeller. 

Nach vollendetem Ausbau der Kesselanlage werden insgesamt 
12 >< 5 = 60 Kessel in Betrieb stehen. 

Sowohl im Maschinenhause als auch im Pumpenhause ist je ein 
schwerer Laufkran zum Transport der Turbinen- und Pumpengehiiuse, 
der Magnetfelder, der Statoren (Fig. 299) usw. vorgesehen. Der Kran 
im Maschinenhause läuft auf einer Kranbahn, deren Träger durch die 
eisernen (ritterstiinder, welche die Dachkonstruktion tragen, gestützt 
wird. Die Kranbahn im Pumpenhause dagegen ruht nur mit dem 
einen Träger auf den zu diesem Zwecke einseitig verbreiterten Gitter- 
ständern, der andere wird durch Konsolen an der Brandmauer des 
anschließenden Kesselhauses getragen. 

(Schluß folgt.) 





Fig. 300. Z. A.: Die große Dampfturbinenzentrale in Buenos-Aires. 


Neuerungen an Ventil-Dampfmaschinen. 
Von Ing. C. Sondermann in Laubegast b. Dresden. 
(Mit Abbildung, Fig. 301.) 


Nachdruck verboten. 

Der scharfe Wettbewerb um die Vollkommenheit der Steuerungs- 
organe bei Ventildampfmaschinen brachte in den letzten Jahren jabi. 
reiche Konstruktionen als Verbesserungen der allgemein verwendeten 
Lösungen von Ventilen und Steuerungsmechanismen. 

Die Erfahrung hatte gelehrt, daß die schon bei Sattdampfmaschinen 
trotz des Einschleifens in der Dampfwärme dennoch im Betriebe mehr 
oder weniger undichten Einlaßventile üblicher Konstruktion, þei Heiß- 
dampf in noch höherem Grade dampflässig werden: Die Ventile sind 
dauernd geheizt und entstehen deshalb an ihren Sitzflächen größere 
radiale und axiale Ausdehnungen als bei den Ventilgehäusen, die 
nur während der kurzen Einströmperioden vom Frischdampf bestrichen 
werden, aber während der darauf folgenden Expansion und ripio 
des Dampfes ihre Wärme wieder abgeben. Deshalb nehmen die Ventil- 

ehäuse bleibend bedeutend niedrigere Temperatur an als die Ventile, 
denn diese behalten die Temperatur des Arbeitsdampfes. 

Trotz vollkommenster Abdichtung der Einlaßventile während des 
Stillstandes der Maschine entstehen dann, solange diese im Betrieb ist, 
Undichtheiten und bleibendes Nachströmen von Frischdampf, nicht nur 
während der Expansion, sondern auch während der Ausströmung, also 
dauernder Dampfverlust. Dieser wird um so größer, je höher die 
Dampftemperatur und je größer die Abmessungen der Ventile sind. 

Bekannt ist, daß viele Maschinen beim Leerlauf mit voll geöffneten 
Absperrventil durchgeben, obschon am Hochdruckzylinder die Einlab- 


ventile überhaupt nicht geöffnet werden. Diese sind demnach so un- 
dicht; daß der sich drosselnde Dampf bei seiner Expansion im Hoch- 
druckzylinder mehr leistet als der gesamten Reibungsarbeit der Maschine 
entspricht! 

erschiedene Lösungen, welche erwähnte ungleiche Ausdehnungen 
vermeiden sollen, hatten nur geringen Erfolg. 

Die Tatsache, daß Kolbenschieber mit Dichtungsringen auch im 
Heißdampfbetrieb nicht dampflässig werden, führte zu den neueren 
Kolbenventilen und deren Verbindung mit zwangläufigen oder aus- 
lösenden Steuerungen bisheriger Ventilmaschinen. 

Obschon mit solchen Kolbenventilen ohne Sitzflächen ganz erheblich 
niedrigere Dampfverbrauchesich ergeben — weil auch der schädliche Raum 
gegenüber den Sitzventilen sehr vermindert ist — finden sie dennoch 
weniger Anwendung, weil sie und die zugehörigen Laufbüchsen sehr 
kompliziert sind, wie auch außergewöhnliche Genauigkeit in der Aus- 
führung bedingen und die Maschine somit sehr verteuern. 

Ein möglichst einfaches und dadurch in der Ausführung wohlfeiles 
normales Sitzventil für den Dampfeinlaß, welches nicht nur durch 
absolutes Abdichten, sondern auch durch geringsten schädlichen Raum 
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Fig. 301. Z. A.: Neuerungen an Ventil-Dampfmaschinen. 


den Kolbenventilen technisch gleichwertig ist, blieb deshalb allgemein 
verlangt. 

Bei der in Fig. 301 dargestellten Bauart strömt der Arbeitsdampf 
von der Außenseite des Ventiles b nach dem Zylinderinneren, womit 
erreicht ist, daß das Ventil und sein Gehäuse dauernd und stets gleich 
geheizt bleiben, weil beide im Frischdampfraum sich befinden. Die 
radiale und axiale Ausdehnung ist somit ebenfalls beiderseits stets 
die gleiche, und hält das Ventil auch bei Heißdampf von 350° genau 
so dicht wie im kalten Zustande. — Die freie Ausdehnung des Ventiles 
ist dadurch gesichert, daß in bekannter Weise Armkreuz und Ventilring 
getrennt ST 

Ein weiterer Vorteil ist die erhebliche Verminderung des schäd- 
lichen Raumes gegenüber der üblichen Konstruktion mit der längeren 
Leitung des Dampfes vom Innenraum des Ventils nach der Außenseite 
des Ventilgehäuses, unter diesem sich sammelnd nach dem Kanal am 
Zylinder. — Wie aus der Zeichnung ersichtlich, ergeben sich hier 
sehr kurze Dampfwege, welche auch nicht wie sonst wegen der Stege 
am Gehäuse zu erweitern sind. — Außerden werden noch durch eine 
aus dem Bilde nicht erkennbare Ausführungsweise die Einström- und 
Ausströmkanäle zwischen Zylinder und Ventilen reduziert, so daß bei 
der dargestellten Maschine mit 326 mm Zylinderdurchmesser, 650 mm 
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Hub und 135 Uml./min der schädliche Raum einschl. 5 mm Spiel 
zwischen Kolben und Deckel nur 2,64°/, erreicht. — Mit normalen 
Ventilen käme man auf ca. 5%/7 mit Kolbenventilen und deren langen 
we außerhalb der Laufbüchsen ebenfalls nicht unter 
ca. : 

Als thermischer Vorzug sei ferner erwähnt, daß die Deckel der 
Ventilgehäuse nicht mehr vom Frischdampf geheizt sind, weshalb dort 
und bei den anschließenden Wandungen bedeutend geringerer Wärme- 
verlust bestebt als bei sonstigen Ventil- und Kolbenventilmaschinen. 
Diese Vermeidung der Deckelheizung ist aber auch von Vorteil für 
die Labyrinth-Stopfbüchsen, welche dauerod dicht bleiben, was bis- 
her besonders in Heißdampf.Betrieben nicht allgemein der Fall war. 

Weil diese Ventile beim Anheben nicht durch Arbeitsdampf be- 
lastet sind, sondern nur durch den Kompressionsdruck — d. h. zu etwa 
1/, als sonst — so besteht auch für die Steuerung eine gleiche Ver- 
minderung der Belastung. 


Die Doppelschubkurven-Steuerung ohne Hebel und 
Lenker ist eine weitere Verbesserung meiner ersten Konstruktion — 
(vgl. XXXVIII. Jahrg. Nr. 21, S. 169) 
welche dann auch vorbildlich für ähn- 
liche bekannte Lösungen war; doch 
dürfte die dargestellte wohl die er- 
reichbar einfachste sein, sowohl nach 
Zahl der Einzelteile als auch mit Be- 
zug auf deren Herstellung. — Mit dop- 
pelter Schubkurve werden wesentlich 
günstigere Ventilerbebungen erreicht 
als mit einfacher Schubkurve; dennoch 
ergibt sich auch für erstere schlagfreies 
Aufsetzen der Ventile be noch bei 
hoben Umlaufzahlen. 

Erwähnt sei noch die Verlánge- 
rung der Einlaß-Ventilspindel über 
dem Federbehälter. Die sonst nur sehr 
umständlich an schwer zugänglicher 
Stelle ınehr oder weniger genau ab- 

emessene und dann übertragenen 

entilerhebungen für kleinste bis 
größte Füllungen werden hier durch 
einen an dieser Verlängerung befestig- 
ten Schreibstift und BEE 
tung wie bei Dampfdiagrammen mit 
vollkommener Genauigkeit direkt auf- 
gezeichnet. 

Vereinigt mit der Doppelschub- 
kurven-Steuerung ist ein einfacher- 
Lenkmechanismus, bestehend aus einem 
gestreckten zweiarmigen Hebel, dessen 
mittleres Gelenk durch Exzenter n oder 
Kurbel rotiert; das eine Hebelende ist 
durch Stange e e, mit der oberen Ven- 

_ tilsteuerung d d, g, das andere mit 
einem Lenker verbunden. Dieser Len- 
ker ist von einer Kurbel gehalten, die 
vom Regulator verstellt wird; für die 
Maximal- und Minimalfüllung von 60 
bezw. 2%, sind die Stellungen der 
Kurbel angegeben. In der gezeich- 
neten Exzenterlage, entsprechend dem 
Beginn des unveränderlich angenom- 
menen Voreinströmens, deckt sich die 
Zapfenmitte des Hebels und Lenkers 
mit der Wellenmitte der Kurbel. 

Gegenüber ähnlichen Steuerungen 
ist bei dieser der Lenker nur halb so 
stark belastet, wodurch die Empfind- 
lichkeit des Regulators nicht beein- 
trächtigt wird. — Als weiterer Vorteil 
ergeben sich schon bei den kleinen 
Füllungen Steuerkurven mit großem 
Hub, deren Wirkung durch jene der 
Doppelschubkurve noch erhöht wird, so daß selbst bei kleinen Füllungen 
scharfe Dampfabschlüsse an den Diagrammen sich zeigen. 

Noch erheblich größer ist dieser dynamische Unterschied gegenüber 
Achsregulator-Steuerungen, deren flache Kreissegmente mit Wälz- oder 
Schubkurven-Hebel sehr schleichende Dampfabschlüsse mit starker 
Dampfdrosselung geben, wie die veröffentlichten Diagramme zeigen. 

Achsregler sind als Steuerung für Schieber vorteilhaft, weil nur 
bei solchen die flachen Kreissegmente noch in vollem Maße zur 
Wirkung kommen. 

Die Vereinigung der drei Hauptvorteile — absolutes Abdichten 
der Ventile, kleiner schädlicher Raum, scharfe Dampfabschlüsse durch 
die Steuerung — erniedrigt die Dampfverbrauche um 10—15°/, gegen 
sonstige Ventilmaschinen, die unter gleichen Betriebsverhältnissen 
arbeiten. ` 

Bemerkt sei, daß die Konstruktionen der Ventile, der Doppel- 
schubkurven-Steuerung und des Lenkmechanismus geschützt sind. 





Uber moderne Wasser- und Dampf-Turbinen. 
Von Ingenieur Paul Hugo Günther in Valladolid.) 
(Mit Abbildung, Fig. 302.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 

Die Tabellen VII—-VIII-IX zeigen, daß die Aktionsabdampfturbine 
recht gut ausführbar ist und durchaus keine abnormalen Dampfver- 
brauchswerte aufweist. 

Was die Gewichte der Gleichdruckturbinen mit zwei 
und drei Geschwindigkeitsstufen betrifft, so kann man wie 
folgt rechnen. 


Tabelle 30. 


Bei 1 m Turbinenraddurchmesser, zweistufig, dreistufig. 

bis 50 PS. 580 kg 900 kg 
100 , 730 , 1200 , 
200 , 1000 , 1760 , 


300 1850 , 4000 , 


P? 

einschließlich Welle, Lager, Fundamentplatte, Riemenscheibe aber ohne 
Kondensator und Tourenverminderer. 

Der von einer solchen Turbine beanspruchte Raum dürfte je 
nach Leistung kaum mehr als 2,5—4,0 qm betragen. 

Vergleicht man obige Gewichts- und Raumbedarfszahlen mit denen 
von Dampfmaschinen gleicher Leistung, so erkennt man den Vorteil, 
den die Dampfturbine bietet, sofort. 


Die Tabellen Ia bis IX peda Ha für den ersten Entwurf und 
das Vorprojekt vollkommen. Für die Konstruktion jedoch benötigt 
man natürlich noch weiterer Daten, welche man an Hand 
schwindigkeitsdiagramme, leicht erhält. 

den genauen Wirk 

genommener ist. 

Der Rechnungsgang ist, wenn Anfangs- und Enddruck 
einmal bekannt sind, ein einfacher, wie folgendes Beispiel 
zeigt: 

Eine vorhandene Dampfanlage liefert Kesseldampf 
von 7 kgjgem = p,; es soll eine dreistufige Auspuff- 
turbine entw.rfen und berechnetwerden. 


Auch ergeben dieselben dann 


x 


Losung: 

Da Anrangs- und Enddruck bekannt sind, so finden ` ` 
wir aus den Tabellen die zugehörigen Dampfgeschwindig- : 
keiten zu: ar 

Pı=7 kgjqen =p, = 1 kg/qem | 

c = 808 m c, =p -c = 0,95 - 808 == 767 m. e 

p = 5o 

Hieraus berechnet sich 

_ aa "BI 767% 

Um nun den tatsächlichen Wirkungsgrad zu finden, ist das Ge- 
schwindigkeitsdiagramm aufzuzeichnen; hierzu wählen wir den Ein- 
trittswinkel « zu 17°, die der absoluten Eintrittsgeschwindigkeit c, ent- 
sprechende Umfangsgeschwindigkeit ist | 

v = 0,125 c, = 96 m. 

Wir tragen jetzt in einem rechtwinklichen Koordinatenkreuz X O Y 
Fig. 302 den Winkel œ = 17° ein und machen auf dem Fahrstrahl 
0 — 1 = c, = 767 m, durch ,1* ziehen wir jetzt eine Parallele zu X O 
und machen 1 — 2 = v = 96 m. Die Verbindung 2 — 0 ergibt uns 
jetzt die relative Eintrittegeschwindigkeit w, also 2 — 0 = w, = 676 m. 


Beim Durchgang durch die Schaufel tritt nun ein Energieverlust 
p ein, es wird also die relative Austrittsgeschwindigkeit w, = yw, 
== 0,92 w, = 624 m = 0 — 3 (yw = Tabelle 12 Heft 16). 
In ,3* tragen wir wieder v=1—2=3— 4 an, und verbinden 
4 mit 0; dadurch erhalten wir 4 — 0 = c, = 532m 
jetzt wird: 
c’ =Q +, = 0,98 c = 529m = 0 — 5 
ð — 6 = 1 — 2 =v 
6 — 0 = w,’ = 432 m 
w, = p - w,’ = 0,98 w,' = 424 m = 0 — 7 
71 — 8 =1 —2 =v 
8 — 0 = Cc, = 342 m 
c” = g - €’ = 0,99 - c,’ = 338 m = 0 — H 
9— 10 =1 — 2 =v 
10 — 0 = w,” = 268 m 
Wa” = y - w,” = 0,9925 w,” = 260 m = 0 — 11 
11 — 12 = 1 — 2 =v 
12 — 0 = c,” = 204 m 
nach Fig. 232, Heft 15 haben wir nun nach dem Satze vom Antrieb: 


Li = Gs V (Ca + Co + Ca’ -H Co’ + Ca” + Gel 
g — — — — 


paa 
1. Stufe 2. Stufe 3. Stufe 
= 4 1 96 (496 + 781 + 288 + 484 + 89 + 280) 


== 0,102 - 96 - 2368 — 23 187,456 mike 


sDrucdstur 
JGeschwindigäeitsstufen. 
Fig. 302. Z. A.: Uber moderne Wasser- und Dampflurbinen. 


169 


der Ge- ` 


ungsgrad, während der der Tabellen nur ein an- ` 


| 
| 
| 





demnach wird: 
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Die Werte der Tabelle IVa für o sind kleiner, die Turbine wird 
also tatsächlich mit weniger Dampf auskommen, als in dieser Tabelle 


angegeben. 
ie nutzbar umgewandelte Wärmemenge wird: 
Re sr — 547 WE 
und folglich der Dampfverbrauch pro indizierte Pferdekraft und Stunde 
637 
Si = 547 7 11,6 kg. 


Der mechanische Wirkungsgrad ist unter Berücksichtigung aller 
Reibungs- usw. Verluste = 0,8575: demnach wird der tatsächliche 
Dampfverbrauch für die effektive Pferdekraft und Stunde 
11,6 ` 

Se = 0,8575 = Cl 13,5 kg. 

Hieraus berechnen sich nun in gleich einfacher Weise der sekund- 
liche Dampfverbrauch und die Düsenquerschnitte fmin und fy. 

Nehmen wir beispielsweise an, die Turbine habe 100 effektive 
Pferdekräfte (a 75 m/kg) zu leisten, so wird: 


Seo = 13,5 - 100 = 1350 kg/Std. 
Gio = 5000 = 0,376 kg sec. 
0,376 __ 0,376 


fmin = = 


7 
190) zu 


e = 7; f,= 1,9: fmin = 1,9 - 376 = 715 qmm. 


Diese == 0,000376 qm == 376 qmm. 
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1. Laufradeintritt: 





Fo a ee 0,0008348 qm = ~ 835 qmm, 
letzter Laufradaustritt: 
F, = nn ; oe 0,00313886 qm = ~ 3139 qm. 


Man sieht daß trotz einer ziemlich großen Leistung (100 PS) für 
das erste Laufrad recht kleine Querschnitte in Betracht kommen; es 
muß daher eine partielle Beaufschlagung angenommen werden, da ınan ja 
schon aus praktischen Gründen unter ein gewisses Minimalmaß nicht herab- 
gehen kann. Wählen wir jetzt für die radiale lichte Höhe der Schaufel 
am Eintritt 10 mm und u = t = sin a, — 8 = 10,0454 — 1,3 = 3,24 mm. 
Der lichte Querschnitt einer Schaufel ist also u - 1 = 3,24 - 10 = 32,4 qmm. 
Bei 10 mm Teilung haben wir nun bei 1 m mittleren Raddurchmesser 
z=(D.x):t= 314 Schaufeln oder F = 314 . 32,4 = ~ 10200 qmm 
lichten Schaufelquerschnitt, brauchen aber nur 835 qmm. 

Der Beaufschlagungsgrad wird demnach nach Gleichung (37) unter 
Beriicksichtigung der Schaufeldicken und der Vorbeibewegung am 


Leitapparat a = 477,7 = 0,1375 = 13,75 °],. 


D.sina-1 
Werden jetzt der besseren Regulierung wegen nicht eine, sondern 
mehrere z. B. 10 Düsen angewandt, so wird pro Düse: 
376 715 
f min = 10 = 37,6 qmm; f, = 10 
Der kleinste Düsendurchmesser wird fast stets kreisrund, f, da- 
gegen rechteckig gemacht. Es erhalten also in unserem Falle fmin 
7,6 qmm = ~ 5,45 mm Durchmesser und f, = 71,5 qmm = | = 
10 mm X 7,15 mm. Ä 
Alle anderen Rechnungen für die Turbine sind Abmessuugs- 
bestimmungen mechanischer Art, wie die Berechnung der Wellen, 
Lager, Gehäuse usw. die, wie jedem Techniker bekannt, hier nicht 
weiter zu behandeln sind. Als Endresultat folgt aus dem vorstehenden 
jedoch, daß die Berechnung der Dampfturbine sich einfacher und über- 
sichtlicher gestaltet, als die der Dampfmaschine und daß sie weiter 
aber auch einen besseren Eioblik in die thermetischen Vorgänge er- 
laubt und man den Dampfverbrauch sicherer berechnen kann, als bei 
der Dampfmaschine. | 


= 71,5 qmm. 
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S Zur Vermeidung dieser Übelstände, die aber, wie gesagt, nur 
Über Saug Gasanlagen. bei normalen Botriobaverhältnisen mit sehr starken Nelastangeachwan- 
Von Ingenieur Fritz Luhr. kungen auftreten, versieht Pintsch seine Saug-Gasanlagen vielfach 
(Mit Abbildungen, Fig. 303—306.) mit folgender Einrichtung. 
(Fortsotzung.) Nachdruck verboten. In die Dampfleitung zwischen Verdampfer und Generator wird 
Besonderen Wert soll man auf gute Reinigung des Gases legen. | ein Damp ittak ebläse eingebaut, dessen Dampfdüse so bemessen 


Es genügt die Aufstellung des gewöhnlichen wasserberieselten Koks- | ist, daß der in dem Verdampfer erzeugte Dampf bei normalem Betriebe 
skrubbers noch nicht um einen mehrwöchentlichen einwandfreien Be- | eine Spannung von ca. 2 cm Wassersäule erreicht. Selbstverständlich 
trieb zu gewährleisten, namentlich nicht, wenn Koks, Kohlen oder | ist der Verdampfer mit Sicherheitsvorrichtungen versehen, um so eine 
grusförmige Brennstoffe vergast werden sollen. Es ist vielfach nötig, | Überschreitung der höchsten Dampfspannung sicher zu verhindern. 
noch einen besonderen mit Sägespänen als Filtermasse zu beschickenden | Das Dampfstrahlgebläse ist so einreguliert, daß eine dem Dampf- 
Reiniger aufzustellen, wie ihn Fig. 303 zeigt, um auch die | quantum für eine richtige Gaszusammensetzung angepaßte Luftmenge 
feineren im Gase enthaltenen Staubteile zurückzuhalten und auf diese | angesaugt und zusammen mit dem Dampf in den enerator gedrückt 
wird. Unterhalb des Generatorrostes ist außer- 
dem noch eine zweite Leitung vorhanden, die ins 
Freie führt, durch welche das überschüssige Dampf- 
luftgemisch abgeleitet wird. wenn bei eingetretener 
Maschinenentlastung und geringer Gasentnahme 
nicht das gesamte Dampfluftgemisch vom Gene- 
rator angesaugt werden kann. Deshalb brauchen 
auch die Schlacktüren nicht dicht zu schließen, 
denn unterhalb des Rostes herrscht stets ein Über- 
druck von einigen Millimetern Wassersäule. Es 
kann deshalb nur etwas von dem Dampfluft- 
gemisch aus dem Generator heraustreten, Luft 
allein jedoch, selbst bei geöffneten Schlack- 
türen, niemals direkt in den Generator gesaugt 
werden. 
Tere TA Die Gasmotorenfabrik Deutz baut in die 
BER De eine und die am Verdampfer sitzende 
rd Dampfleitung ihrer Generatoren ein Diaphrag- 
ma ein, ebenso befindet sich an der Luftansaug- 
leitung der Dampfluftleitung ein Diaphragına. 
Beide Diaphragmen sind so bemessen, daß jeder- 
zeit die richtige ne von Dampf und Luft 





€ e / ~s 
Kr "Ën a "Ab 
- 3.2. ` 

oe E EA y 





dh, A 7 gei el S 
ERI d 9 


i. 








4 € Ze * 
A > : A ` 

q. A Ri En Wes de eee ARE ien "ës m De 

Kam ze os ie tian < SH) Wie mc e 


Le 
e A 








ras ‘ | angesaugt wird, wobei das Mischungsverhältnis 

Fig. 303. Z. A.: Über Saug-Gasanlagen. bei jeder Generatorbelastung dasselbe bleibt. 

Weise dahin zu kommen, daß die Gasmaschine nicht öfter gereinigt Sauggasanlagen zur Vergasung bitumenreicher Brennstoffe. 
werden muß, als beim Betrieb mit Leuchtgas. Nur bei gewaschenen Bei der Gaserzeugung spielen die Kohlenwasserstoffe eine große 


und gesiebten bitumenfreien Anthrazit ist es zulässig mit einem einzigen | Rolle; ein Gemisch von dickflüssigen Kohlenwasserstoffen bezeichnet 
Skrubber zu arbeiten, der dann aber genügend groß gehalten werden | man Se Taar ain 
muß. Hierbei spielt die Größe der Anlage insofern eine Rolle, als die | solches von festen 
Maschinenteile, welche ja am meisten unter unreinem Gas zu leiden | als Paraffin. 














haben, bei kleineren Einheiten, — etwa unter 30 PS — verhiiltnis- Vergast man ; 

mäßig schnell und leicht zu reinigen sind, während diese Arbeit bei | jetzt in einem ge- : A is JS D 
ößeren Maschinen nicht so einfach erscheint. wöhnlich š Wh O Arrel irrelarungB ANNET 

= Neuerdings wendet die Gasmotorenfabrik Deutz als Schluß- Eder are a T 

reiniger den Teerabscheider Fig. 304 an. Dieser besteht in der | Generator einenan | | | 

"Hauptsache aus dem gußeisernen mit einem entsprechenden Verschluß Kohlenwasser- Vf 

versehenen Gehäuse G, welches zur Aufnahme des eigentlichen Reini- stoffen reichen 5 

gungsapparates R dient. Dieser wieder setzt sich zusammen, aus einem | Brennstoff, so tre- 

mit Aufsatzring A versehenen Zylinder C, in welchem, — dem Gas- | ten sämtliche Koh- 








strom zunächst ausgesetzt — das Drosselrohr 1, darauf die mit Distanz- | lenwasserstoffe in- 
stegen versehene Kapsel eingesetzt wird, alsdann folgen Drosselrohr 2 | folge der starken 
und Kapsel 2 und hierauf Drosselrohr 3 und Kapsel 3. Erbitzung gasför- 

Damit man im Betrieb nicht in Verlegenheit kommt, ist ein | mig aus und ge- 
zweiter Apparat R in Reserve zu halten, dieser wird eingeschaltet, | langen mit den 
wenn der verschmutzte gereinigt werden soll. übriren Gasen in 

Beim Einsetzen der Teile R ist darauf zu achten, daß diese in das | den Kühlregen des 
Gehäuse G ohne Spielraum in die Längsachse eingesetzt werden. Zu | Skrubbers. Hier 
diesem Zweck ordnet man eine Arretierung b, bestehend aus einem | kondensieren die 
an beiden Enden gekröpften Flacheisen und zwei Stellschrauben an. | Teere, während 
Während man das Ende a der Arretierung mittels der Stellschraube, | die Paraffine er- 
der Entfernung zwischen Kapselboden und Gehäuseldeckel gleichmacht. | starren, das Ab- 
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wird die andere Stellschraube b soweit zurückgedreht, daß man die | wasser des Skrub- I: 
Arretierung bequem einschieben kann, alsdann zieht man die Schrauben | bere führt infolge- K 
fest an. dessen große Flok- | 


Die Auswechselung soll ca. jede Woche einmal vorgenommen | ken dieser Nieder- 
werden. Man reinigt die verschmutzten Einsätze in einem mit Olver- schläge mit sich. 
schluß versehenen Topf T (Fig. 304 untere Skizze), der bis ca. 50 mm vom | Diese aber ver- 
oberen Rande entfernt mit Petroleum oder Benzol gefüllt gehalten wird. stopfen den Koks- 

inha ` 
2. Regulierung des Dampf-Luft-Gemisches. Fe ne 

Treten bei den Sauggasanlagen normaler Ausführung größere Be- | aber wird ein Teil 
lastungsschwankungen durch plötzliche Maschinenentlastungen auf, so | von ihnen mit in 
wird die Gaserzeugung durch zu reichliche Wasserstoffgasbildung un- | die Rohrleitung 
guung beeinflußt. Bei der hohen Belastung ist die eier i und damit auch in 

urch die große Menge der heißen Generatorgase verhältnismäßig star die Maschine ge- 
gesteigert worden und in dem Augenblicke, in dem die Entlastung er- | rissen, die Folgen 
folgt, wird daher ein verhältnismäßig größeres Dampfquantum als bei | davon sind, ein 
vorangegangener Belastung, bezogen auf das Verhältnis zwischen | VerengenderRohr- 
Dampf und Luft, unter den Rost geführt; dieses steht in keinem Ver- | leitung, ein Ver- 
hiltnis zu der geringen Gasmenge, die bei der augenblicklich ein- | schmutzen von Kol- 
getretenen schwachen Belastung benötigt wird. Es wird also während | ben und Zylinder, 
dieser kurzen Übergangszeit sehr wenig Luft und viel Dampf durch | Teerniederschläge 
die Brennstoffsäule hindurch gesaugt. Die Folge davon ist zunächst | in den Ventilen, 
eine starke Wassergaserzeugung. Durch die Zersetzung der reichlichen | kurz und gut Vor- 
Wasserdampfmenge erleidet aber der Generator einen großen Wärme- | gänge die den An- 
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verlust. Er kühlt sich verhältnismäßig stark ab und erzeugt dann nur | trieb der Anlage la. 304. Z. Ac: Gasanlagen 
noch ein mangelhaftes Gas. Außerdem gibt das sehr wasserstoff- | erschweren. se PUG AOE E Aas OE FREE 
reiche Gas durch Früh- und Selbstzündungen zu Betriebsstörungen Um diese Übelstände zu vermeiden, sah man sich genötigt, für 


Veranlassung. kohlenwasserstoffreiche Brennstoffe besondere Generatoren zu bauen. 


Diese unterscheiden sich von denen zur Vergasung von Koks und 
Anthrazit hauptsächlich in der Konstruktion des Generators und Ver- 
dampfers. Die Reinigungsapparate sind dieselben, sie dienen also nur 
zur Abkühlung der Gase und zur Reinigung von Staub. Andere 
Momente kommen für die Reinigung nicht ın Betracht, denn die 
bitumenhaltigen Destilladoniprodalte der Braunkohlenbriketts und der 
Steinkohlen werden in dem Generator vollkommen verbrannt. Aller- 
dings wählt man die Reinigungsapparate etwas größer, als bei den 
Koks- und Anthrazitanlagen, weil bei Vergasung der Braunkohlen- 
briketts eine feine Asche zurückbleibt, die leicht von den abgesaugten 
Gasen mitgerissen wird. 

Fig. 305 zeigt einen Generator von Pintsch zur Vergasung 
von bitumenreichen Brennstoffen: bei ihm gelangt der zu vergasende 
. Brennstoff von der Einfüllvorrichtung e in ein unten offenes Rohr a, 
das in den Schacht h eingehängt ist und als Retorte zum Entgasen 
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Fig. 305. Z: A.: Über Saug-Gasanlagen. Fig. 806. 


des Brennstoffes dient. Dieser gelangt infolgedessen als Koks in den 
unteren Teil des Schachtes h, wo er wie bei gewöhnlichen Koks- 
Generatoren vergast wird. 

Unter der Saugwirkung der Gasmaschine wird durch das Rohr e 
und den Rost d Luft gesaugt und das feste Brennmaterial wandelt sich 
in der Feuerzone in brennbares Gas um, das durch das Rohr f in den 
Verdampfer g entweicht. Der im Verdampfer entstehende Wasser- 
dampf, welcher eine Spannung von 0,1—0,2 At hat, dient zum Ab- 
saugen der in dem Rohr a entstehenden Destillationsgase; letztere 
werden durch das Rohr 1 und das Strahlgebläse i unter den Rost 
geführt. Das Gas durch- 
dringt in heißem Zustande 
das im Rohr a befindliche 
Brennmaterial und entgast 
es so vollständig, daß am 
unteren Ende nur reiner 
Koks ankommt. 

Der in den Gasen ent- 
haltene Teer wird durch die 
Verbrennung gründlich be- 


dag 

ei Brennstoffen mit 
hohem Feuchtigkeitsgehalt, 
fällt der Verdampfer g fort 
und tritt an seine Stelle ein 
Luftvorwärmer. Das Strahl- 
ebläse wird dann mit Preß- 
uft von 0,1—0,2 At Span- 
nung betrieben. 

Die Anwendung eines 
Rostes ist bei dem beschrie- 
benen Generator übrigens 
nicht etwa erforderlich, es 
ist sogar zweckmäßig, bei 
Vergasung von feinkörnigem 
Brennmaterial, den Schacht h unten durch einen gemauerten Herd 
abzuschließen, vgl. Fig. 306, weil man den allgemein üblicheu Plan- 
rost für diesen Zweck mit sehr engen Spalten versehen mußte, die 
sich schnell verstopfen und schwer reinigen lassen würden. 
(Fortsetzung folgt.) 





Fig. 807. Z. A.: Ein neuer Regulator. 





Ein neuer Regulator. 
(Mit Abbildung, Fig. 307.) 


Nachdruck verboten. 
Der durch Fig. 307 in der Gesamtansicht und den wichtigeren 
Einzelheiten veranschaulichte Kugel- und Gewichts-Regulator, eine 
Konstruktion von James Lumb, Konstrukteur der Perseverance 
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Engine Works, Elland, Yorkshire, kennzeichnet sich in der Haupt- 
sache durch Anwendung von Kugellagern. 

Der Zweck der N Ee ist augenscheinlich der, die Reibung 
in den Drehstellen der Gelenke a, b, c der beiden Kugelpendel auf 
ein Mindestmaß herunterzudrücken, und so die Empfindlichkeit des 
Regulators zu vergrößern. 

Uber die Ausführung der Kugellager an sich wäre zu erwähnen, 
daß jedes Lager aus zwei Kugelringen besteht, derart, daß die Kugeln 
auf einem gehärteten Bolzen b laufen, der sich in dem nicht gehärteten 
Teile der betr. Verbindung fest führt. An seinem einen Ende ist der 
Bolzen zu einer Art tingförmipen Kopf erweitert, in den bei d ein 
Loch gebohrt ist, das für gewöhnlich durch eine Stiftschraube ver- 
schlossen gehalten wird. Dieses Loch ermöglicht die Einführung resp. 
das Herausnehmen der Kugeln des in Skz. 3 links gezeichneten kuga. 
ringes. Der Kopf des Bolzens ist gleich dem Bolzen selbst glashart, 
ebenso auch die Gabel, gegen die sich die Kugeln anlegen, sorgfältig 

ehärtet. 
i Der zweite Kugelring legt sich gegen den rechten Arm der Gabel 
und gegen eine auf den Bolzen geschraubte Mutter e an, in deren 
verstärkte Partie ein zweites Loch d gebohrt ist, das demselben Zweck 
dient wie das ersterwähnte. 

Es ist wohl anzunehmen, daß der vom Konstrukteur erstrebte Vor- 
teil, die Verminderung der Reibung, durch die Kugellager erreicht 
wird, dagegen scheint der Schmierung nicht die entsprechende Sorg- 
falt gewi met zu sein. Es ist klar, dad hier das Schmiermaterial unter 
der Einwirkung der Zentrifugalkraft nach außen abgeschleudert werden 
muß. Das hat zwar, eben wegen der Verwendung von Kugeln, auf das 
Arbeiten des Regulators selbst keinen allzugroßen Einfluß, ist aber 
konstruktiv doch nicht als richtig zu bezeichnen. Verbesserungen an 
der Konstruktion müßten also in der Hauptsache auf die Sicherung der 
Schmierung zukommen. 


Der Rasmussensche Winkelflächen-Abdampf-Entöler. 
(Mit Abbildung, Fig. 308.) 


Nachdruck verboten. 
.. Die vollständige Rückgewinnung des im Abdampf enthaltenen 
Oles d'Kar bekanntlich im modernen Betrieb eine große Rolle, umsomehr, 
als ölfreies Kondensat ein vorzügliches Speisematerial 
für Dampfkessel darstellt, da ja bei seiner Verwendung die Neu- 
bildung von Kesselstein ausgeschlossen ist. 
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Fig. 8308. Z. A.: Der Rasmussensche Winkelflächen- Abdampf-Entöler. 


Was liegt also näher, als die Konstruktion von Apparaten, mit 
deren Hilfe man in der Lage ist, das Ol aus dem Abdampf, natur- 
gemäß unter Aufwendung geringster Mittel, abzuscheiden. Leider 
aber ist dieses Problem konstruktiv gar nicht so einfach zu lösen, weil 
die Gefahr besteht, daß durch Einschaltung eines „Abdampf-Entölers“ 
in die Rohrleitung eine Rückwirkung auf die Maschine eintritt, der- 
art, daß deren Leistung sich vermindert; Unter den wenigen 
Apparaten, deren Konstruktion eine derartige ist, daß ein solcher 
Übelstand nicht auftreten kann, wäre vor allem der durch Fig. 308 im 
Vertikalschnitt dargestellte Abdampf-Endöler der Firma Ras- 
mussen & Ernst in Zschopau bei Chemnitz zu erwähnen. 

Der Apparat besteht aus einem rechtwinkeligen, gußeisernen Gefäß, 
an dessen Schmalseiten Eingang- und Ausgangstutzen für den Dampf 
sich befinden. Der Hohlraum des Gefäßes wird durch ein System von 
Winkelflächen eingenommen, die derart angeordnet sind, daß einer 
Reihe wagerecht liegender Winkel, zwei Reihen senkrecht stehender 
folgen, daran schließen sich zwei Reihen wagerechter und so fort. 





Der, mit Bezug auf die Abbildung, von links zuströmende Abdampf ist 
durch diese Winkelflächen gezwungen, sich auf einem schlangenförmigen 
Wege durch den Apparat zu bewegen. Dabei trifft er auf eine Anzahl 
an den Winkeln angesetzter hakenartiger Vorsprünge und weiter wird 
er in seiner Bewegung derart abgelenkt, daß eine Abscheidung des 
Oles statthaben muß. Versuche haben gezeigt, daß diese Abscheidung 
so gründlich erfolgt, daß man dreist behaupten kann, der Abdampf 
tritt ölfrei aus dem Apparat wieder heraus. 
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Fig. 309. Z. A.: Doppelspindliger Vertikalfrás-Apparat. 


Das abgeschiedene, noch mit etwas Wasser vermengte, Ol sammelt 
sich in dem unteren Teile des Apparates an und wird nun, je nachdem, 
ob es sich um eine Kondensationsmaschine oder um eine Auspuff- 
maschine handelt, in folgender Weise abgeführt: 

Bei den Kondensationsmaschinen wird der Entöler 
vor dem Wechselventil des Verdichters, eingeschaltet und durch 
ein Bodenrohr mit einem geschlossenen Olwasserabscheider in Ver- 
bindung gesetzt. Diesem wiederum kann man Frischdampf zu- 
führen, auch hängt er durch ein Rohr mit einem Klärbehälter 
zusammen aus dem das reine Wasser durch einen Uberlauf ab- 
fließt. Demnach gelangt das durch den Entóler abgeschiedene 
Gemisch von Ol und Kondenswasser in den Olwasserabscheider 
und wird aus diesem durch den Frischdampf in den Klärbehälter 
gedrückt. 

Bei der Auspuffmaschine fehlt ein solcher Wasserab- 
scheider, sondern das Gemisch geht vielmehr durch eine Art 
Heberrohr direkt in den Klärbehälter, aus welchem das reine 
Wasser durch einen Überlauf abfließt. 

Die Eigentümlichkeiten des vorsteheud beschriebenen Appa- 
rates sind in der Hauptsache in Nachstehendem zu suchen. Der 
Apparat hat infolge der winkelförmigen Anordnung der Bleche 
eine sehr große Beschlagfläche bei kleinen Abmessungen und 
läßt sich infolgedessen auch unter ungünstigen Verhältnissen ein- 
bauen, d. h. dort verwenden, wo verhältnismäßig wenig Raum 
zur Verfügung steht. Weiter ist bei ihm eine Rückwirkung auf 
die Leistung der Dampfmaschine aus dem Grunde ausgeschlossen, 
weil der Durchgangsquerschnitt zwischen den einzelnen Blechen 
wesentlich größer ist, als der lichte Querschnitt der Abdampf- 
leitung selbst. Diese Tatsache verhindert auch das Verstopfen 
des Apparates. Endlich sind keine auswechselbaren Teile vor- 
handen, weshalb Reparaturen wohl kaum erforderlich werden 
sollen. 
Der Abdampf-Endöler wird für Stutzen von 32 bis 500 mm 
lichter Weiter mit einer Länge von Außenkante Flansche zu 
Außenkante Flansche gemessen von 370 bezl. 850 mm ausgeführt; 
für die kleinste Nummer des Apparates beträgt der Querschnitt 
im Gehäuse 240 X 165 und für die größte 550 X 750 mm; die 
Höhe des geraden Teiles stellt sich auf 275 bezl. 1035 mm und 
der Abstand vom Boden bis Mitte Flansche auf 180 bezl. 640 mm. 


Doppelspindliger Vertikalfräs - Apparat. 
Von Ingenieur A. Breitrück, Braunschweig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 309 u. 310.) 
Nachdruck verboten. 
Der in Fig. 309 u. 310 dargestellte doppelspindlige Fräs- 
apparat dient in der Hauptsache zum parallelfräsen der verschieden- 
sten Gegenstände, er kann jedoch auch ebensogut als einspindliger 


Vertikalfräsapparat benutzt werden. Er ersetzt eine Spezialfräsmaschine | 
überall da, wo sich die Anschaffung einer Friismaschine nicht lohnt. | 





Der Apparat besteht in der Hauptsache aus einer Grundplatte, 
zwei Konsolen und zwei Schiebern, in denen die Frässpindeln gelagert 
sind. Die NENNE des Apparates geschieht in derselben Weise wie 
die der gewöhnlichen Zahnstangenfräsapparate, indem die Grund- 
platte k mit zwei Schrauben an den Ständer der betreffenden Friis- 
maschine angeschraubt wird. 

Die beiden Konsolen a, a, Skz. 3, Fig. 310, welche mittels Schrauben 
auf der Grundplatte k befestigt sind, tragen an der Innenseite je ein 
Prisma, auf dem die Schieber b, b, verschiebbar angeordnet- sind. 
Durch die Spindel e, welche mit Rechts- und Linksgewinde versehen 
ist, werden die Schieber b, b, resp. die beiden Frässpindeln d, d,, 
Fig. 309 und 310, enger oder weiter gestellt. Der Antrieb der Fräs- 
spindeln erfolgt von der Henpispindel der jeweilig benutzten Fräs- 
maschine aus mittels eines Fräsdornes e Skz. 3, Fig. 310 und zweier 
Schraubenräderpaare. 

Die beiden Schraubenräder f, f, bestehen aus einem Stück und 
werden in der Mitte durch einen Steg g an der seitlichen Verschiebung 
gehindert. Da sich die Frässpindeln d, d, rechts und links drehen 
müssen, so erhalten die Zähne der Schraubenräder entgegengesetzt 
gerichtete Zahnflanken, hierdurch wird der seitliche Zahndruck auf- 
gehoben. 

Um die Fräser auch bei ungleicher Abnutzung auf genaue Tiete 
einzustellen, ist an der Spindel d, Skz. 2, Fig. 309 eine Feineinstellung 
vorgesehen. Die RECH Tiefeneinstellung geschieht indem man die 
Schraube h Fig. 309, Skz. 1 löst und solange an der Verschraubung i 
Skz. 2, Fig. 309 dreht, bis die gewünschte Stellung erreicht ist; hier- 
auf wird die Schraube h wieder angezogen, wodurch verhindert wird, 
daß sich die Verschraubung während des Arbeitens verstellt. 

Die Fräser werden durch je eine Spindel 1 und m, welche mit einem 
Differentialgewinde versehen sind, in den Konus der Frässpindeln gepreßt 
resp. herausgedrückt. 


Eine praktische Kontrollkarte. 


Nachdruck verboten. 

Für Verkäufer, Werkzeugmachereien in Fabriken, überhaupt für 
alle, die technische Objekte im großen beziehen und gezwungen sind 
im kleinen wieder abzugeben, empfiehlt sich die Anwendung unten- 
stehenden Schemas. In dieses trägt man links (in die Kolumne ,Ein*) 
alles ein, was eingeht; die Kolumne „Aus“ dagegen nimmt alle „Aus- 
gänge“ auf. Dadurch, daß man den „Vorrat“ gleich neben dem Aus- 
gang stehen hat, ist man jederzeit in der Lage festzustellen, wie groß 
eben jener Vorrat noch ist, ob man bestellen muß usw. 
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Nach dem Bericht und den uns von genannter Firma zur Ver- 


fügung gestellten Originalzeichnungen besteht die neue Bollinckx- | 


Generatorgasanlage (Fig. 312) in der Hauptsache aus dem Gene- 
rator und dem Reiniger (Skrubber). 

Der Generator ist im Querschnitt kreisrund und wird durch einen 
ßeisernen, mehrteiligen Mantel nach außen abgeschlossen. Der untere 
eil desselben enthält Aschenfall und Feuerzone, der mittlere ist mit 

Schamotten gefüttert und den oberen bilden eine Art Wasservorwärmer 


S. 173 | 
” 175 


O RR o e RO 
Über Saug-Gasanlagen. Von Ing. Fritz Luhr. (Mit Abb., Fig. 318—822.) (Forts.) „ 177 








| 


Berechnung einer mehrfach unbestimmten Kranbahn. Von Ingenieur H. Haeger 


in Antwerpen. (Mit Abb., Fig. 323—326.). bt e A S. 178 
Detailkonstruktionen und Notizen aus der Praxis. 

Das Fostersche Druck-Reduzier-Ventil. (Mit Abb., Fig. 327.) . . . . . . „ 180 

Ein bewährter Stiftschraubenfräsapparat. (Mit Abb., Fig. 328.) . . . . . . „ 180 

Eine neue Ventildichtung. (Mit Abb., Fig. 329.) . . . . . +. 2 2 wn 180 


rators angeordneten Aschenbriicke und den unteren Rand des Einhiinge- 
zylinders eingebaut ist. Der Ring wird von einer Anzahl Rollen ge- 
tragen; die Rollen wiederum sind durch Zapfen an dem Mantel des 
Generators fest, aber drehbar gelagert. Daneben trägt die untere Seite 
der Ringplatte einen Zahnkranz, in dessen Zähne ein kleines Stirnrad 
eingreift, welches durch das in Fig. 312 sichtbare große Handrad in 
Drehung versetzt werden kann. a die Ringplatte, wie man aus 
Fig. 312 sieht, eine sehr bedeutende Breite besitzt, so braucht man 
ein Verbrennen der Platte nicht zu befürchten. 

Am Generatormantel sind dann weiter vier Reinigungsöffnungen 
vorgesehen, die während des Betriebes durch luftdicht schließende 
Deckel verschlossen gehalten werden. 

Der Skrubber enthält wie üblich unten einen Rost als Auflage 
für die Koksstücke und oben die Berieselungseinrichtung. Das Gas 
durchströmt ihn von unten nach oben. 

Eingeschaltet sei hier, daß die Abmessungen der Generatoren fort- 
ee Schwankungen unterworfen gewesen sind. Während man 
eisp. für die ersten Generatoren für industrielle Werke einen lichten 





Fig. 811. Z. A.: Die neue Kraftgasmaschine System Bollinckx. 


und der Füllaufsatz. 
den unteren Teil des Mantels ein sehr starker gußeiserner Zylinder ein- 
gehängt, der an seinem äußeren Umfang mit einer Anzahl Rippen ver- 
sehen ist. Diese Rippen sind nach oben aufgebogen und bilden so 
Rinnen in denen man Wasser verdampfen kann. Der mit Schamotte 
efütterte Teil des Generatormantels bildet zusammen mit dem oberen 
eil das Brennstoffreservoir. In das Zentrum desselben reicht ein 
trompetenartiger Rohrkrümmer hinein, der vom Aufsatz des Generators 
ausgeht, zur Absaugung der im Generator sich bildenden Gase dient 
und durch eine Rohrleitung mit dem Skrubber in Verbindung steht. 
Man führt den Rinnen am Einhängezylinder das Wasser aus dem 
„ Vorwiirmer* im Generatormantel durch ein absperrbares Uberlaufrohr zu. 
Das Rohr endet oberhalb eines kleinen Trichters, der durch ein zweites 
Rohr mit der obersten Rinne zusammenhängt. Der Trichter erlaubt 
einerseits das jederzeitige Anfüllen der Rinne mit frischem Wasser von 
Hand, weiter aber auch die Kontrolle des Überlaufes aus dem Vorwärmer. 
Der Rost erscheint beim vorliegenden Generator durch einen 
starken gußeisernen Ring ersetzt, der zwischen die im Fuße des Gene- 





*) Considérations au sujet du cout de la force motrice petite et moyenne p. Eug. Francois. 


In der Höhe der eigentlichen Feuerzone ist in | Querschnitt von ca. 18 qem für die einzelne PS rechnete, stieg dieser 


Koeffizient sehr bald auf 35 qcm. Heute gibt man den Generatoren 
im Durchschnitt für die geleistete PS., abad es sich um eine Leistung 
von weniger als 25 PS handelt, 45—55 qcm und wenn die Anlage 
größer ist, 45—835 qem Querschnitt. Der neue Bollinckx-Generator 
besitzt demgegenüber einen Querschnitt von sogar 100 qem auf -die 
geleistete PS, 

Der Inhalt des Brennmaterialraumes stellt sich bei ihm für Anthrazit 
auf mindestens 3 1 für die geleistete PS und für Koks auf ca. 5 1. 

Über die Arbeitsweise des neueren Generators wäre nachstehendes 
zu bemerken: 

Dank seines großen Querschnittes und der Abkühlung, welche der 
gußeiserne Einhängezylinder durch das in den Rinnen verdampfende 
Wasser erfährt, arbeitet der Bollinekx-Generator mit niederer Tempe- 
ratur. Infolgedessen entstehen verhältnismäßig nur wenig fest zusammen- 


gebackene Schlacken, dagegen viel kleine Schlacken, Stückchen 
(Brockenschlacken) die aus dem Generator in das Wasserbad hinab- 
gleiten. 


Die Aschenklappen werden beim Bollinckx-Generator nur während 
des Anfeuerns geschlossen, d.h. in der Zeit in welcher der Generator 


KEEN 





mit Hilfe des Ventilators „hoch geheizt* wird. Während des Betriebes 
bleiben sie offen, damit durch sie Luft in den Generator gelangen 
kann. Dampf und Luft mischen sich in dem durch den äußeren Mantel 
und den Rippenkörper gebildeten Ringraum und gelangen durch den 
Sehlitz zwischen der Drehplatte und dem Einhängezylinder in den 
Feuerraum. Da der Verdampfer mit momentaner Verdampfung arbeitet, 
so ist auch stets der für die Mischung von Dampf und Luft erforder- 
liche Dampf in genügender Menge vorhanden. 

| Das Abschlacken kann während des Betriebes vorgenommen werden; 
man schlackt gewöhnlich einmal am Tage ab, indem man die Ring- 
oder Rostplatte, wenn man so sagen darf, durch drehen am Handrad 
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Fig. 812. Z. A.: Die neue Kraftgasmaschine System Bollinckz. 
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in Rotation versetzt. Der Durchmesser der Rostplatte ist so gewählt, 
daß während der Ruhestellung der Platte kein Material über ihren 
äußeren Rand hinabtällt. Erst in dem Augenblicke wo der Ring in 
Drehung versetzt wird, kommen die auf ihm lagernden Schlacken- und 
Aschenteilchen in Bewegung und die nachdrückende Kohle schiebt 
diese sowohl über den äußeren als auch über den inneren Rand des 
Ringes hinweg. Die festgebackenen Schlackenteile werden durch die 
nachdrängenden Kohlenstücke gelöst und gehen dann mit den übrigen 
Aschen- und Schlackenteilen in das Wasserschiff. Es wird empfohlen, 
daß der Heizer die Abschlackung stets solange fortsetzt, bis in dem 
Schlitz zwischen Ringplatte und Einhängezylinder wieder glühende 
Kohlen sichtbar werden. Ebenso soll es nichts schaden, wenn auf 
der Platte ca. 8—10 cm Asche liegen, im Gegenteil diese würde sogar 
die Platte vor. der zer- 


störenden Wirkung der 
glühenden Kohlenstücke 
schützen. Nach den bis 


jetzt gemachten Beobach- 
tungen ist es tatsächlich 
noch nie nötig gewesen, 
den Generator vollständig 
still zu setzen, um ihn von 
Schlacken zu säubern, es 
hat vielmehr stets genügt, 
wenn man das Feuer bis zu 
einem gewissen Grad her- 
unterbrennen ließ und dann 
abschlackte. 

Auch die Reinigung 
des Verdampfers läßt sich 
während des Betriebes aus- 
führen. Man öffnet zu 
diesem Zwecke die Mann- 
löcher im Mantel des Gene- 
rators und reinigt dann die 
Rinnen des Einhängezylin- 
ders mit einer Kratze. Die 
in den Rinnen vorhandenen 
Schlammteilchen werden 
durch diese losgerissen und 
über den Rand der Rinnen 
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Sehr wichtig ist schließ- 
lich der Umstand, daß der 
Aufsatz auf dem Generator 
in seinen Abmessungen so 
gewählt ist, daß er ein sehr 
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bedeutendes Kohlenquantum aufzunehmen vermag, woraus sich dann | 
wieder sehr große Pausen in der Beschickungs des Generators ergeben. | 


Bei normalem Betrieb stellte sich die Zeit von einer Beschickung zur 
anderen, wie Eugene Frangois in der oben genannten Abhandlung be- 
richtet, auf etwa zwei Stunden. 

Der neue Bollinekx-Motor, dessen Gesamtansicht Fig. 311 
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gibt, ist liegender Bauart und arbeitet nach dem Viertacktprinzip mit 
einfacher Wirkun . Aus dem Lëngenschn Fig. 314 erkennt man 
sofort die dem Bollinckx-Motor eigentümliche Bauart, welche gestattet, 
daß sich der Zylinder unbehindert ausdehnen kann. Der Zylinder ist 
in das verlängerte Bajonett eingesetzt. Die Verbrennungskammer bildet 
das Zentrum der Haube, welch letztere an dem Mantel des Zylinders, 
bezügl. dem Bajonett durch Schrauben befestigt ist. 

as Gas-Luftgemenge wird dem Motor unter dem Einfluß des Regu- 
lators zugeführt und ind die diesbezügl. Organe aus der schematischen 
Skizze Fig. 315 ersichtlich. 
Gas und Luft bewegen sich ¿-L6) 
in zwei konzentrisch ange- No 
ordneten Rohren, in der Art, 
da8 die Luft durch das innere 
Rohr o und das Gas durch 
das äußere o, fließt. Mit Hilfe 
eines Handrades lassen sich 
die beiden den Rohren einge- 
fügten Absperrventile öffoen 
und schließen, worauf Gas 
und Luft, allerdings immer 
noch getrennt, in das eigent- 
liche Mischventil gelangen. 
Dieses nun untersteht, wie 
schon angedeutet, der Ein- 
wirkung de Regulators. 

Die Praxis hat gezeigt, 
daß die hier geübte Anwen- 
dung eines einzigen Misch- 
ventiles für Gas und Luft 
betriebssicherer ist, als die 

etrennter Ventile. Das Ein- 
aß- und Mischventil an sich 
ist nach dem Güldner- 
Typus gebaut und wird 
durch ein normales Einlaß- 
ventil mit konischem Sitz 
und einem Gasventil ge- 
bildet. Nur wurde die 
Führungsspindel besser gegen Verkrustungen geschützt als beim alten 
Güldnerventil; sie ist derart eingekapselt, daß eine Berühruug der 
Spindel mit dem Gas ausgeschlossen erscheint. 

Die Bewegung des Steuerhebels s, und damit des Ventiles d selbst 
untersteht dem Einfluß eines Hebels, der sich unter der Einwirkung des 
Regulators vor einem Sektor verschiebt, der wiederum durch eine 
Daumenscheibe t beeinflußt wird. Dieses Verfahren der Ventilöffnuug 
ähnelt demjenigen der Maschinenfabrik Nürnberg, nur mit dem Unter- 
schied, daß die bewegliche Stange nicht fest mit dem Regulator ver- 
bunden ist. Sie kann vollständig frei um ihren Aufhängepunkt 
schwingen und nimmt ihre Stellung ein, indem sie gegen einen vom 
Regulator verschobenen Konus anschlägt. Der Regulator (vgl. Fig. 313) 
besitzt eine horizontale Achse und ist für größere Geschwindigkeiten be- 
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Fig. 313. Z. A.: Die neue Kraflgasmaschine 
System Bollinckx. 
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Fig. 314. Z. A.: Die neue Krafigasmaschine System Bollinckx. 


rechnet; er emptängt seinen Antrieb durch Stirnräder und ist vollständig 
in ein Gehäuse eingeschlossen, läuft also vollkommen in Ol. Im übrigen 
ist, wie beim Nürnberger Motor die Betätigung des Einlaß- und Auslab- 
ventiles einer gemeinsamen Daumenscheibe unterstellt. 

(Schluß folgt‘. 
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Eine interessante Kesselanlage 


mit Babcock- & Wilcox-Dampfkesseln. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 48 und Abb., Fig. 316.) 
Nachdruck verboten. 

Die Zentralisation des Fabrikbetriebes brachte naturgemäß auch 
eine Weiterausbildung der Kraftstation mit sich. Welchen Umfang 
derartige Stationen zur Zeit angenommen haben, das beweisen einerseits 
die an dieser Stelle im Laufe der letzten Jahre veröffentlichten Tafeln 
der großen Kraftstationen in New York, London usw., außerdem aber 
auch die untenstehende Abbildung Fig. 316. Diese gibt einen Teil 
eines für 24 Babcock & Wilcox-Wasserrohrdampfkessel von 
je 500 qm Heiz- 
fläche bestimmten 
Kesselhauses 
wieder, das nach 
seiner Fertigstel- 
lung im Stande sein 
wird,den Dampffür 
rund ~ 22000 PS 

zu liefern. 
Daf das pro- 
jektierte Kessel- 
aus mit allen mo- 
dernen Einrichtun- 
gen versehen ge- 
acht ist, versteht 
sich von selbst. Im 
Prinzip wurde an- 
enommen, daß die 
ampfkessel d in 
zwei Reihen, mit 
einem Abstand von 





8m einander gegen- 

Fig. 315. Z. A.: Die neue Kraftgasmaschine über, aufgestellt 
System Bollinckx. werden sollen, und 

das hinter den 


7,01 m langen Dampfkesseln zwölf Ekonomiser von je 576 qm Heiz- 
fläche einzubauen waren. Weiter sollten je zwei Kessel in einen 
Mauerwerksblock untergebracht und zwischen den einzelnen je rund 
12 m langen Blöcken ein freier Raum von zwei Metern belassen werden. 
Je drei solcher Kesselgruppen ist dann ein Schornstein zugewiesen, so 
daß das ganze Kesselhaus also vier Schornsteine besitzen würde. An 
den beiden Schmalseiten des Kesselhauses sind 4 m breite Pumpen- 
stuben von je 35,6 m Tiefe projektiert, aus denen die Kessel das 
Wasser durch ein Speiserohrsystem zugeführt erhalten, dessen An- 
ordnung ebenfalls aus Fig. 316 ersichtlich ist. Es ist Vorsorge ge- 
troffen, daß die Kessel sowohl mit frischem als auch mit angewärmten 
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Fig. 816. Z. A.: 


Wasser gespeist werden können. Ein Rohrsystem führt das Brunnen- 
wasser den Ekonomisern zu, ein zweites führt es aus den Ekonomisern f 
nach den Kesseln d. 

Oberhalb des 8 m breiten Heizerstandes ist in das Dachgeschoß 
ein gewaltiger Kohlenbunker a aus Blech projektiert. Dieser soll einen 
halbrunden Boden erhalten und von diesem aus konische Rohre nach 
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den Fülltrichtern der Kettenrostfeuerungen ce geleitet werden. Jedes 
Rohr würde sein eigenes Absperrorgan Schuld, so daß also die 
Möglichkeit gegeben sein würde, die Kohlenzufuhr zu den Fülltrichtern 
der Kettenrostfeuerungen jeden Augenblick zu unterbrechen. 

Unterhalb des Heizerstandes ist ein Keller e gedacht, an dessen 
Decke die Antriebsmotoren b für die Antriebsmechanismen der Ketten- 
rostfeuerungen Ran: werden sollen. Sämtliche Feuerungen einer 
Kesselgruppe würden durch einen gemeinsamen Motor und einen an 
diesen angeschlossenen Wellenstrang betätigt werden. Die Asche aus 
den einzelnen Kesselfeuerungen soll in gemauerte Trichter geleitet 
werden und aus diesen den in den Umfassungsmauern des Kellerraumes 
vorgesehenen Auslässen zufliegen. Zum Atert will man sich 
kleiner Hunte bedienen, die auf einem im Keller verlegten Geleise 
hin und her gefahren werden sollen, und denen die Asche aus den 
schon erwähnten Ausläufen nach Ziehen der entsprechenden Verschluß- 
klappe zufließen würde. 

as Kesselhaus an sich ist in Stein gedacht, und wird oben durch 
ein eisernes Dach abgeschlossen. Die Binder desselben werden einer- 
seits durch die markierten Pfeiler der Umfassungswiinde, andererseits 
durch die Stützen des Kohlenbunkers getragen. Diese Stützen sind 
nach oben noch so weit verlängert, daß sie gleichzeitig auch das 
Satteldach über dem Bunker tragen können. 

Die Füchse sind unter Flur verlegt, und lassen sich von den 
Ekonomisern absperren, so daß man im Stande sein würde, mit und 
ohne Ekonomiser zu arbeiten. 

Die für die Zentrale projektierten Kessel sind Fabrikate der 
Deutschen Babcock & Wilcox-Dampfkessel-Werke A.-G. 
in Oberhausen und gleichen bezgl. ihrer Ausführung dem auf 
Tafel 48 in Fig. 1—4 eer ebenen Typ; sie unterscheiden sich von 
diesem jedoch einmal durch die Größe und weiter dadurch, daß sie 
statt zwei, drei zylindrische Oberkessel haben. 

Der Babcock-Kessel an sich besteht stets aus zwei oder mehr 
zylindrischen Oberkesseln und dem Wasserrohrsystem. Dieses setzt sich 
aus dem Wasserrohrbündel und zwei Gruppen von Kästen e c, zu- 
sammen, deren jeder 120 >< 140 mm lichten Querschnitt hat, und in der 
Länge so bemessen ist, daß in ihn 9—12 Rohre von 102 m äußerem Durch- 
messer und ca. 5'/, m Länge eingewalzt werden könnten. Von vorn ge- 
sehen zeigen die Kästen e c, die durch frühere Beschreibungen an dieser 
Stelle schon bekannte schlangenförmige Gestalt. Die Kästen der Vorder- 
kammer stehen je durch ein Rohr von 102 mm äußerer Weite mit einem 
am Oberkessel angeordneten Paßstück in Verbindung. Das Gleiche ist mit 
den Kammerelementen c, der Fall. Auf diese Weise wird die elastische 
Verbindung zwischen Oberkesseln und Wasserrohrsystem erreicht, die be- 
kanntlich für ein sicheres Arbeiten des Zweikammerwasserrohrkessels er- 
forderlich ist. Gespeist wird in die Oberkessel und zwar sind bei dem einen 
Kessel auf Tafel 48 (Fig. 2) die beiden Speiseköpfe k k, am vorderen 
Boden der Oberkessel sichtbar. An jeden Speisekopf schließt sich ein 
Verteilungsrohr an (vgl. Schnitte, Fig. 1 u. 5), das in der Weise geführt 
ist, daß das Wasser stets parallel zur Achse des Oberkessels in diesen 
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Eine interessante Kesselanlage mit Babcock- & Wilcoa-Dampfkesseln. 


eintritt. Die im Speisewasser enthaltenen Kesselsteinbildner werden im 
Oberkessel ausgeschieden und gelangen als Schlamm durch die hinteren 
Verbindungsrohre in die Kammerelemente ce, ‚unterhalb denen ein Schlamm- 
sammler c, angeordnet ist. Dieser hat 152 < 152 mm Querschnitt und ist 
mit einem Ausblaserohr verbunden, so daß die Möglichkeit besteht, den 
in ihm angesammelten Schlamm durch Ausblasen periodisch zu entfernen. 





Der in den Kessel eingebaute Überhitzer wurde von den Bab- 
cock & Wilcox-Dampfkessel-Werken ursprünglich in der aus Fig. 1, 
Tafel 48 ersichtlichen Weise ausgeführt. Neuerdings jedoch wendet 
das genannte Werk auch den Schlangenüberhitzer an, welchen Fig. 5 
der Tafel 48 zeigt. Bei beiden Überhitzertypen ist im übrigen aber 
eine Naßdampfkammer h, und eine Heißdampfkammer h vorhanden, 
zwischen die dann die 38 mm weiten Rohre des Uberhitzers eingebaut 
sind. 

Der nasse Dampf wird dem Kessel durch den Dampfsammler d 
entnommen, gelangt in die Naßdampfkammer, durchläuft das Rohr- 
system des Uberhitzers und tritt aus diesem in die Heißdampfkammer. 
Aus letzterer geht er durch einen zweiten Mere dere: zu 
einem Umschaltventil e, und tritt aus diesem in die Leitung zur 
Maschine. 

Die Oberkessel a der auf Tafel 48 gezeichneten beiden Varianten 
stehen durch die schon genannten Dampfsammler d in Verbindung und 
an diese schließt sich ein T-Stutzen, an dessen zwei freie Schenkel die 
Absperrorgane e und f, angeschlossen sind. 

Um den Überhitzer, wenn nur mit sattem Dampf gearbeitet werden 
soll, vor dem Verbrennen zu schützen, ist die Rohrleitung h, vorgesehen. 
Diese geht vom Wasserraum des einen Oberkessels a aus und kann 
von der Rückseite, des Kessels aus mittels Kettenzuges an- bezgl. ab- 

estellt werden. Öffnet man durch ziehen an der Kette das in die 
‚eitung eingeschaltete Absperrventil, so fließt Wasser durch das Rohr in 
die Kammer h, und aus dieser durch das Röhrensystem des Überhitzers 
in die Kammer h. Der sich aus dem Wasser entwickelnde Dampf geht 
durch das Rohr i nach dem Ventil i, und mischt sich schließlich mit 
dem Kesseldampf. 

Die Einmauerung des Babcock € Wilcox-Kessels gestaltet sich 
verhältnismäßig einfach, indem der ganze Kessel, wie wir schon an 
anderer Stelle*) erwähnten, durch ein Eisengerüst getragen wird.*) 
Die Einmauerung erfolgt so, daß die auf dem Rost erzeugten Feuer- 
gase zunächst die vordere Partie des Rohrbündels b umspiilen, dann 
einen Teil der Mäntel der Oberkessel e, hierauf die Rohre des Uber- 
hitzers und nun erst den zweiten Teil des Rohrbündels b. Nachdem 
treten sie an den dritten Teil des Rohrbündels, und fallen schließlich 
über die hinteren Wasserkammern ec, hinweg in den Fuchs. Die Leit- 
bleche, durch welche die Züge im Rohrsystem in der Hauptsache ber- 
gestellt werden, sind selbstver- ` 
ständlich auf der dem Feuer 
zugekehrten Seite durch Scha- 
motteplatten gegen das Ver- 
brennen geschützt. Ebenso ist 
in den Fuchs in Höhe der 
Kesselsohle eine Drehklappe als 
Absperrorgan eingeschaltet, die 
sich vom Heizerstande aus von 
Hand umstellen läßt. Zähne an | 
der unteren Seite der Stellstange 
ermöglichen es dem Heizer, die 
Klappe in jeder Stellung sicher 
festzulegen. 

Die an dieser Stelle ebenfalls 
schon beschriebene Ketten- 
rostfeuerung kennzeichnet 
sich dadurch, daß sämtliche 
Teile auf einem Wagen unter- 
gebracht sind, den man aus dem 
Feuerraum auf Schienen heraus- 
fahren kann. Der Wagen besitzt 
zwei Seitenwände, zwischen denen 
die beiden Kettenradachsen für 
die Rostketten gelagert sind. Die 
Roststäbe werden durch die 
Glieder der Kette gebildet, auch 
trägt die vordere Kettenachse 
an dem einen Ende ein großes 
Zahnrad. Dieses erhält bei der 
Anordnung nach Fig. 1, Taf. 48 
seinen Antrieb von einem oben 
auf dem Traggerüst des Kessels 
befestigten leinen Elektro- 
motor eng durch Vermittelung 
eines Schneckengetriebes 1,, des 
Exzenters l, und eines Gesperres. 
An dem Rahmen des Ketten- 
rostes q sitzt.weiter auch der 
Kohlentrichter, dessen Boden- 
partie durch einen einstellbaren 
Kreisschieber gebildet wird; 
hinter diesem befindet sich ein 
zweiter Schieber, dessen dem Feuer zugekehrte Seite mit Schamotte 
gefüttert ist und der weiter mit Hilfe eines Winkelhebelsystems ge- 
hoben und gesenkt werden kann. Der zweite Schieber soll die Wärme 
im Feuerraum an einem Zurückdrücken auf den Inhalt des Kohlen- 
trichters hindern und dient gleichzeitig zur Regelung der Brennstoff- 








Fig. 317. Z. A.: Die große Dampfturbinenzentrale in Buenos- Aires. 
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schicht auf dem Roste. Je höher der Schieber steht, um so höher liegt | 


auch die Kohle auf dem Rost. 

Damit die Rostkette sich nicht im Laufe der Zeit durchsenkt, ist 
die hintere Kettenradachse horizontal verschiebbar gemacht. Sie besitzt 
zu diesem Zwecke zwei Kulissenlager, die der Heizer mit Hilfe einer 


*) Vgl. Fig. 258, Heft 18, S. 137. 














Schraubenspindel und eines zweiarmigen Hebels in ihren Führungs- 
schlitzen horizontal verstellen kann. Ein Anziehen der Schraubenspindel 
hat auch ein Nachspannen der Rostkette zur Folge. 

An den Kettenrost schließt sich eine gußeiserne gebogene Feuer- 
brücke an und an diese eine Aschenklappe, welch letztere ebenfalls 
vom Heizerstande aus mittels Schnecke und Schneckensegments geöffnet 
und geschlossen werden kann. 

ie Feuerung arbeitet in der Weise, daß die in den Trichter auf- 
gegebene Kohle am Drehschieber vorüber, auf den Rost gelangt und 
von dem Kettenroste, unter dem Flachschieber hindurch, mit in den 
Feuerraum hineingezogen wird. Auf ihrem Wege durch diesen ver- 
brennt sie und kommt schließlich als Asche an der gebogenen Feuer- 
brücke an. Durch die nachdrängende frische Kohle wird sie auf der 
schrägen Fläche der Feuerbrücke nach oben geschoben und stürzt 
schließlich über die Scheitelpartie auf die Aschenklappe, wo sie zu- 
nächst liegen bleibt. Innerhalb gewisser Zeiträume öffnet der Heizer 
die Klappe und befördert so Asche und Schlacke in den Aschenfall. 

Wenn gewünscht, wird an Stelle der Aschenklappe auch der in 
Fig. 5 EE Drehschieber eingebaut. Ebenso kann der Antrieb 
des Kettenrostes von einer im Aschengang angeordneten Transmission |, 
Fig. 5 aus bewirkt werden, welch letztere Anordnungsweise der in Fig. 1 
der Tafel 48 dargestellten gegenüber übrigens denjVorteil hat, daß 
das Gestänge m in Fortfall gekommen ist. 

Über die wirtschaftlichen Vorteile des Babeock € Wilcox- 
Kessels wurde an dieser Stelle schon so oft berichtet, daß wir es uns 
wohl versagen können, darauf nochmals zurückzukommen; es sei des- 
halb nur erwähnt, daß die ganze’, Konstruktion auf der Annahme 
basiert, einen Kessel zu schaffen, der selbst sehr hohen Anforderungen 
gewachsen ist, und auch hinsichtlich der Betriebssicherheit allen ge- 
setzlich vorgeschriebenen Bedingungen genügt. 


Die große Dampfturbinenzentrale in Buenos -Aires. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 46 u. 47 sowie Abbildung, Fig. 317. 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 


In Anbetracht ihrer großen Leistung undfmit Rücksicht auf größt- 
möglichste Ökonomie im Dampfverbrauch, ist die Turbine in zwei 
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Zylinder A B mit dazwischenliegenden Lagern h mr, unterteilt. Diese 
Anordnung gestattet die nach Parsons ausgebildete Beschaufelung 
mit einer großen Anzahl von Schaufelreihen zu versehen, so daß der 
höchst erreichbare Wirkungsgrad gesichert wird. Außerdem sind die 
hohen Temperaturen auf den verhältnismäßig kleinen Hochdruckzylinder 
beschränkt, bei dem Formveränderungen bei Temperaturschwankungen 
ausgeschlossen sind. 

Auf der anderen Seite des Hochdruckzylinders ist die Dampf- 
zuführung a mit dem Hauptabsperrventil b angebracht, von der aus 
der Dampf durch zwei Rohre a, dem auf dem Oberteil befindlichen 
Regulier-Doppelsitzventil zuströmt. Der Kolben, der dieses Ventil be- 
tätigt, wird durch Drucköl beeinflußt, entgegen der früher bei Parsons- 


turbinen üblichen Betätigung durch Dampf. Da dieses Drucköl aus 
dem Zentralschmiersystem entnommen wird, bietet die Anordnung den 
Vorteil, daß bei Versagen der Schmierung die Turbine selbsttätig ab- 
tellt wird. Der Fe te Fig. 6, welcher auf das an das 
gulierventil angebaute Relais einwirke, befindet sich auf derselben 
vertikalen Welle wie die eine pompe und wird, im Zwischenlager 
eingebaut, durch Schraubenräder d, d, angetrieben. 

Auf derselben Welle befindet sich auch der Sicherheitsregulator, 
der bei Erhöhung der Tourenzahl um 15°), über die normale aus- 
schnappt und das Schließen des Hauptabsperrventiles bewirkt. 

Auf der anderen Seite und symetrisch zu dieser Welle befindet 
sich, durch dasselbe Schraubenrad angetrieben, die zweite Olpumpe, 
welche das Ol parallel mit der ersten in das Zentralölsystem mit 
1,5 Atm. Überdruck fördert. Das Ol wird durch die Pumpen mittels 
Rohren dem in den Grundplatten befindlichen Behälter i, entnommen 
und durch einen Kühler nach den verschiedenen Lagern gedrückt, von 
welchen es dann in den Behälter zurückfließt. 

Die Turbinenspindeln bestehen aus geschmiedeten Stahltrommeln, 
in deren Enden die Wellenzapfen mit Stahlgußsternen eingezogen und 
mit Bajonnetverschlüssen gesichert sind. Diese Stahlgußsterne sind zur 
Erreichung einer raschen und gleichmäßigen Erwärmung auf der 
Dampfeinlaßseite mit Heizkammern versehen. Zur Aufnahme des 
Axialdruckes dienen mit Labyrinthdichtung versehene Entlastungs- 
kolben, von denen derjenige zur Entlastung der Niederdruckstufe, der 
bei der früheren Parsonsturbine sehr große Dimensionen erhielt, hier 
nach dem Patent von Fullager in die Niederdruckseite der Trommel 
eingebaut ist. Jede Trommel wird durch ein Kammlager in der rich- 
tigen Lage gehalten und beide sind durch eine elastische Klauen- 
kupplung 1, d, verbunden. 

Alternatoren. Die Alternatoren sind nach der Brown, Boveri- 
bo ern e mit rotierendem Magnetfeld und feststehender 
Armatur ausgeführt. Dieselben sind, zur Erreichung einer energischen 
Selbstventilation, in Spezialmantelgehäuse eingeschlossen und bestehen 
im wesentlichen aus der feststehenden, zweiteiligen Armatur mit dem 
Armatureisen und den Armaturwicklungen, den Stromabnahmeteilen 
und dem rotierenden Magnetfeld mit den Magnetwicklungen und den 
Erregerstromzuführungsteilen. Die am Armaturgehäuse eingelegten 
Dynamobleche sind in eine große Zahl Pakete eingeteilt, welche so 
voneinander distanziert sind, daß der Kühlluft genügender Zutritt und 
eine genügende Kühlfläche geboten ist. Das ganze wird an beiden 
Enden von mit dem Gehäuse verbundenen 
Statorpreßplatten zusammengehalten. 
Die Armaturwicklungen werden in den 
Nuten mittels Keilen befestigt. Die aus 
dem Armaturgehäuse hervorragenden 
Enden der Wicklungen sind durch iso- 
lierte Stützen festgehalten, wodurch 
einem durch mechanische oder elektrische 
Kraft bewirkten Verschieben vorgebeugt 
ist. Sämtliche Hockspanaungswicklun en 
sind abgeschlossen und gegen allfällige 
Berührung unzugänglich gemacht. 

Die da zylinderförmige Magnetfeld 
(vgl. Fig. 317) bildenden Stahlplatten 
sind zum Durchlassen von Kühlluft 
durch Distanzstücke voneinander ge- 
trennt und zur Aufnahme der Wick- 
lungen mit Nuten versehen. Die nach 
Schablonen aus Flachkupfer geformten 
Wicklungen sind derartig in den radialen 
Nuten des Magnetfeldes untergebracht, 
daß der durch die Zentrifugalkraft her- 
vorgerufene Druck auf die breite Fläche 
der in den Nuten durch metallische 
Keile festgehaltenen Flachkupferstreifen 
wirkt, und so ein Verschieben derselben 
unmöglich macht. 

ie aus dem Körper des Magnet- 
feldes hervorragenden Enden der Wick- 
lungen werden durch aus unmagneti- 
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aushalten. Die Temperaturzunahme darf, nach ununterbrochenem zehn- 
stiindigem Betrieb, an der wärmsten Stelle des Eisens oder der Wick- 
lungen 45:50° C über der am Thermometer konstatierten Temperatur 
der umgebenden Luft nicht überschreiten. 

Das Gewicht eines kompletten Generators, jedoch ohne Lager und 
Grundplatte, beträgt 73,4 Tonnen, der Stator allein wiegt 48,1 Tonnen, 
der Rotor 25,3 Tonnen. 


Uber Saug-Gasanlagen. 
Von Ingenieur Fritz Luhr. 
(Mit Abbildung, Fig. 318—322.) 
(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 


Anforderungen welche an die Kohlen zu stellen sind: 


a) Aschengchalt nicht über 10°/). 

b) Die Kohle darf bei der Erhitzung (Abdestillation) nicht blähen 
und allzu stark backen. 

Backende Kohlen lassen sich sofort vergasen, wenn man ihnen 
nichtbackende Steinkohlen, Anthrazit usw. zumischt, oder den Gene- 
ratorschacht selbst erhöht, so daß nur eine ganz allmähliche Anwärmung 
und Entgasung der Kohlen erfolgt. 

Der in Fig. 319 in der Ansicht dargestellte Feinkohlengene- 
rator besitzt in seiner Rosteinrichtung Ähnlichkeit mit der Treppen- 
rostfeuerung einer Dampfkesselanlage, nur daß die Beschickung nicht 
durch die ireki über dem Rost sitzenden Feuertüren f erfolgt, sondern 
durch die Fülltrichter t. Aus diesen gelangt der Brennstoff zunächst 
in einen Vorratsraum über dem Roste, aus dem er selbständig auf den 
Rost, dem Brande entsprechend, nachrutscht. 

Dann besitzt der von der Gasmotorenfabrik Deutz herrúbrende 
Generator noch die Neuerung, daß der benötigte Wasserdampf mittels 
der Auspuffgase des Motors in einem besonderen Apparate erzeugt 
wird und sich in dem Kessel k oben vor dem Generator ansammelt. 

Bis jetzt hat sich eine wesentliche Ersparnis Bene dem Koks- 
nnd Anthrazitgenerator nur bei Verwendung von Braunkohlen und 
Torf erzielen lassen. 

Beide Brennstoffe sind aber wegen ihres hohen Feuchtigkeits- 
gehaltes, ihrer geringen Festigkeit und niedrigen Gewichte nicht zum 
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lungen sind einer guten Ventilation aus- 
gesetzt. Die beiden Alternatoren sind 
auf zwei miteinander verschraubten 
Grundplatten montiert. 

Die V entilation geschieht nach einem 
der A. G. Brown, Boveri & Cie. 
patentiertem System; kalte Luft 
strömt an beiden Enden der Maschine E 
durch in der Grundplatte zu diesem Zwecke freigelassene Offnungen, 
wird durch zwei an dem Rotor befindliche Ventilatoren durch die 
Wicklungen und die zu Ventilationszwecken im rotierenden Magnetfeld 
und im Anker vorgesehenen kleinen Kanäle getrieben, um schlieBlith 
durch die oben auf dem Armaturgehäuse befindliche Offnung (vgl. 
Fig. 317) wieder zu entströmen; es wird dadurch eine\Igleichmäßige 
Erwärmung der verschiedenen Teile der Maschine und somit auch eine 
gleichmäßige Ausdehnung dieser Teile erzielt, wodurch einer durch 
ungleiche Ausdehnung oder Verschieben der Wicklungen verursachten 
Aushalanzierung vorgebeugt wird. 

Die Alternatoren können, ohne sich dadurch Schaden zuzuziehen, 
eine Überlastung von 25°, ihrer effektiven Leistung während 1/, Stunde 
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Fig. 818. Z. A.: Uber Saug-Gasanlagen. 
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Transport per Bahn geeignet. Ihre Verwendung zur (Gaserzeugung 
kann daher auch nur an ihren Fundstätten in Frage kommen. So z.B. 
finden Torfgeneratoren fast ausschließlich in Schweden und Dänemark 
Absatz, dort wo die industriellen Werke mitten im Torfgebiete liegen. 
Der deutsche Torf ist dagegen durchweg zu wasserhaltig; mit ge- 
trocknetem Torf sind ganz gute Resultate erzielt worden, da aber die 
Trocknungsanlagen zu umfangreich und zu teuer werden sind die 
meisten Firmen von der Torfvergasung wieder abgekommen. 

Preßtorf enthält durchschnittlich 15—20°/, Wasser, dagegen beträgt 
der Feuchtigkeitsgehalt des frisch gestochenen Torfes in manchen 
Gegenden 80—85°/,, geht aber durch einjähriges Lagern in offenem 
Schuppen auf 30—400/, zurück. 


Es folge hier eine Analyse von 
aus erzeugten (rases. 


ke _ Torfanalyse. Gasanalyse. 
Feuchtigkeit 29 °/, CO, 11,2%, 
Asche ,1 y O 0,3% 
C 37,5%, CO 17,0%, 
H 3,7% CH, 6,2%, 
N 23,7%, H 5,9%, 
| N 59,4%, 

1000), 1009, 


| 
oder 3065 WE/kg 


oder 1187 WE/cbm. 


Weitgehendste Ver- 
wendung hat dagegen 
ein Material fanden, 
das sich zurV ergasung 
sehr gut eignet, das 
Braunkoblenbrikett. 
Bei billigstem Herstel- 
lungspreis vereinigt es 
hohen Heizwert (4300 
bis 5100 WE/kg) mit 
kleinem Raum. (Auf 
1 cbm gehen etwa 
650 kg Briketts.) 

Zar Ern ng einer 
effektiven Pferdekraft- 


belasteten Gasmaschi- 
ne sind unter normalen 
Verhältnissen im Ge- 
nerator etwa 3200 WE 
des Brennstoffes aufzu- 
wenden. Diese kosten 
aus Gaskoks mit einem 
mittleren Heizwert von 
6800 WE im kg er- 
zeugt, bei einemDurch- 
schnittspreise v. 200 M. 





Fig. 319. Z. A.: Über Saug-Gasanlagen. 


y DA 8 3200 20000 
ab Gaswerk 6800 ` 10000 == 0,95 Pf. 
Dagegen aus Braunkohlenbriketts, deren Heizwert 4500 bis 


5200 WE/kg beträgt, im Mittel also 4800 WE/kg, bei einem Durch- ` 


schnittspreise von 75 M. für 10 Tonnen ab Brikettfabrik, 
3200 7500 
4800 10000 ` ees 
Was gerade die Braunkohlen vor anderen Brennstoffen fiir den 
Generatorbetrieb wertvoll macht, ist der Umstand, daß sie im Generator 
hauptsächlich Asche und nur wenig mürbe Schlacken hinterlassen. 
Fig. 318 zeigt eine Deutzer Braunkohlon-San gasanlage. 
Diese besteht im wesentlichen aus dem Generator mit dem Verschluß, 
dem Staubsack, dem Skrubber, der Umschaltvorrichtung und dem 
Kondensator. 
Der Generator wird durch einen viereckigen Schachtofen Fig. 320 
gebildet, der unten einen Rost enthält und oben mit der Atmosphäre in 
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rator beim 

Nachfüllen so- 
wohl, wie auch 
beim Durch- 
stoßen rings- 
herum bequem 
bedienen kann. 
Diese Deckel sind außerdem durch Eintauchen ihrer Rahmen in Sand 
als Sandverschlüsse ausgebildet, welche ein Austreten von Rauch aus- 
schließen. 

Der Staubabscheider Fig. 322 dient dazu, aus dem Generator 
DER Asche usw. niederzuschlagen, außerdem dient er auch 
zugleich als Wasserabschluß gegen den Generator. Er besteht aus 
einem gußeisernen, oben geschlossenen Kasten a, welcher bis zur 





Fig. 320. 


Fig. 321. 
Fig. 320 u. 321. Z. A.: Über Saug-Gasanlagen. 


Hälfte mit Wasser gefüllt ist, das Gaseintrittsrohr b taucht in das ` 


Wasser ein, so daß das Gas das Wasser passieren muß, also gewaschen 
und von Asche usw. gereinigt wird. Die ausgeschiedene Asche kann 
während des Betriebes durch die Reinigungsöffnung e herausgeholt 
werden. 

Durch das Eintauchen des Gaseintrittsrohres in das Wasser wird 
der oben erwähnte Wasserabschluß gebildet. Auf der Platte d soll 


stunde in einer voll- | 
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verfeuertem Torf und des hier- | 











man den Gene- | 








| werden A, = A, und B, = By, 








das aus dem Skrubber abfließende oder mittels besonderer Leitung 
zugeführte Wasser durch Aufschlagen fein verteilt werden, um so das 
Niederschlagen des Staubes zu unterstützen. 

Bei Verwendung von böhmischer Rohkohle oder Koks oder sonstigem 
Brennmaterial von hohem Heizwert, wird der Staubabscheider 
mit einem Verdampfer kombiniert (Fig. 321), derselbe besteht 
aus in dem Staubabscheider leicht herausnehmbar angeordneten, guß- 
eisernen unten geschlossenen Rohren e, welche durch die aus dem 
(senerator abziehenden heißen Gase geheizt werden. In jedes dieser 


| Rohre ist der besseren Wasserzirkulation wegen, ein nach Art der 


Field- Rohre ausgefúbrtes Gas- 
rohr f eingehiingt. Die Rohre 
münden alle in einen gemeinschaft- 
lichen Waasserbehälter g, dessen 
Wasserspiegel durch stetigen Zu- 
fluß h und durch einen Uberlauf i 
auf gleichbleibender Höhe gehalten 
wird. Das überlaufende Wasser 
tritt durch ein Rohr in den unteren 
Kasten des Staubabscheiders. Die 
Rohre müssen in gewissen Zeitab- 
schnitten, deren Länge sich nach 
der Güte des Wassers richtet, von den, in diesem abgelagerten Un- 
reinigkeiten gereinigt werden, da sich sonst die Rohre Er Komolstein 
(Schluß folgt.) 





Fig. 322. Z. A.: Über Saug-Gasanlagen. 


zusetzen und die Dampfbildung aufhört. 





Berechnung einer mehrfach unbestimmten Kranbahn. 
Von Ingenieur H. Haeger in Antwerpen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 323— 326.) 
Nachdruck verboten. 
Zur Berechnung der durch Fig. 323 schematisch dargestellten Kran- 


bahn seien zunächst einige der üblichen Ausführung entsprechende 
Voraussetzungen gemacht: 


1. Der cease sei in den Punkten K und K, gestoßen und nicht 
auf Moment verlascht. 


2. Die Felderteilungen seien gemäß Fig. 323 gewählt. 


K, Ky a o K K C 


230-7. 4 

2L 100-72 

2. 

mg : 

d 2L 100 12 : 
230-12 j 


7 
23 








3. Der Träger habe ab- 
esehen von den Stößen, durch- 
aufend ein konstantes Träg- 
heitsmoment. 


4. Die Längendeforma- 
tionen der Stäbe sowie die 
Biegungsdeformationen der 
Stützen R sollen vernachlässigt 
werden. 


Infolge der Voraussetzung 
1. kann des Auflager in den 
Punkten K, als gleichartig mit 
dem bei C angesehen werden, 
so daß die Bahn entsprechend 
der Skz. 1 Fig. 325, in zwei sy- 
metrische Stücke zerlegt wird. 


Unter dem Einfluß der 
Lasten P wird sich die Bahn 
in der in Fig. 325, Skz. 2 an- 
gedeuteten Weise deformieren, 
wobei als statisch unbestimmte 
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Größen die A, A, B, B, auf- N 

treten. S 
Da völlig nachgiebige 

Stützen vorausgesetzt sind, 


wodurch sich die Anzahl der 
Unbestimmten auf zwei redu- 
ziert. Infolge der als un- 
elastisch angenommenen Grlie- 
der S muß ferner gelten: 


OA, = OA, und dB, = OB, 


Fig. 324. 
Fig. 323 u. 824. Z. A: Berechnung einer 
mehrfach unbestimmten Kranbahn. 


welche aap gs zur Be- 
rechnung der Unbestimmten 
dienen können. 


Es bedeute (vgl. Fig. 326, Skz. 1): 


a, die Durchbiegung durch B in B Feld II 
aa A n 2 B ” B n II 
A n n 5 A H A 2 I 
ee : a AENA a | 
df ` e P=1,A , U 





de die Durchbiegung durch P, =1 in B Feld II 











Öp, » ; , R=1,B , H 
7P, » ` a P=1,A , I 
YP, » » u Peed. Ze, y | 
Mit Bezug auf Fig. 325, Skz. 3 ist nun: 
P, - dp, + Pa dp, —A-a, —B-2¿=A-a, 
P,- ôp, + P,dp,— B-a,— A-a, =B-a, 
Daraus folgt: 
ah nä pap Ba ç B a, 
P, de, J P, dr, P, Op, 2, + a, A a + ay 
L A= ee; e SC 
dE 


Für die Stellung der beiden Kräfte P im Feld I sind die beiden 
letzten Glieder im Zähler gleich o: ferner ist für d zu setzen: y, so- 
mit wird: 

P, - 7p + Pa, 
Ms bes E as 
Bu + 8s E 

Steht P, im Feld I und P, im Feld II so 

fassung der Formeln I und II: 


P,- 7p " P,- dp, —P,- de 





folgt durch Zusammen- 


Pen 8 Auge 
111. au 





== a, 


a, — 
Sc a, + as 





Y — 


Ein Beispiel möge den 
Rechnungsvorgang erläutern. 

An Skz. E má 2, Fig. 826 
sind mit Hilfe zweier Momenten- 
flächen für eine in A ange- 
brachte Kraft von 1 t die zuge- 
hórigen Ausbiegungskurven in 
bekannter Weise durch Auf- 
fassung der Momentenfläche als 
Belastung gezeichnet. Da das 
Trägheitsmoment für beide Trä- 
ger I und II gleich angenom- 
men ist, muß die Polweite der 
Teilstrahlen ebenfalls für beide 
Felder gewählt werden. 

Nach dem Maxwellschen 
Gesetz von der Gegenseitigkeit 
der Formveränderungen sind die 
Durchbiegungskurven zugleich 
Einflußlinien der Durchbiegung 
in A für eine rollende Einzel- 
last von P =1. 

Die Ausrechnung der Kon- 
stanten der Formeln I, II und 
III mit Hilfe der aus Skz. 2, 
Fig. 326 entnommenen Größen 
a, a, und a, ergibt: 


I. . . A = 
A A B By 1,25 
dp + dp ës 5.) 3,3 
285 7 
P= a= P] 
für P=15t; 1em=553 t; 
A . 
dp + dp = SA 
und 


de + dp, = dR. 
A = ð, — 0,378 dy 
(vgl. Skz. 3, Fig. 326 Feld II). 


Yp + Yp YA 

IT. —-P..:__—t — 0 
TAE 2,85 r 2,85? 
A = 74 (vgl.Skz.3,Fig.326Feldl). 
Il. o « = 

i A B 125 

ge + en 9p," 3,3 l 

ee 


A=7p, + dp, — 0,878 de 


(vel. Skz. 8, Fig. 826.) 

ie graphische Auftragung von A als Funktion der Radstellung P, | 

ist durch die dick ausgezogene Linie der Skz. 8, Fig. 326 angegeben. 
Die EinfluBlinie für B im Feld II als Funktion der Radstellung P, ergibt 

sich infolge der Symmetrie der Kranbahn aus der A-Linie ohne weiteres. 
Die Momentenfläche; die einem jeweiligen Stiitzendruck A ent- 

spricht, läßt sich leicht ermitteln, wenn man den Auflagedruck A auf 

die Senkrechte durch A projectiert (vgl. Skz. 3, Fig. 326 Feld I). 
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Zieht man nämlich die Geraden G — H und JH und ersieht man 
diese als Teilstrahlen für J- G=A an, so erhält man in FGH die 
Momentenfläche für A, deren Ordinaten noch mit m multipliziert werden 
müssen. 

Für das vorliegende Beispiel ergibt sich 1 cm = 5,3 - 3,6 = 19,2 m. 

Ma, ist das Stützenmoment in P, durch A, Ma, dasjenige in P.. 

An Feld II werden natürlich die” Stützenmomente Ma, und Mp, 
addiert. 

Bildet man nun 
noch in bekannter 
Weise mittels einer 
Parabel die Einfluß- 
linien (u + v) der 

Maximalmomente 
durch P, und P, in 
P, und P,, so ergibt 
d. Differenz zwischen 
Lastmoment (u + v) 
und dem Stützen- 
moment Ma, oderMa, 
das resultierende 
max. Moment M,, das 
in Skz. 5, Fig. 326 
gesondert aufgetra- 
gen ist. Aus der letz- 
ten Skz. sind noch 
die größten Momente, 
welche durch A in 
Feld I resp. II ent- 
stehen, wenn d. Katze ™ 
in Feld II resp. I ver- . 
kehrt zu ersehen. 











S 
Fig. 826. Z. A.: Berechnung einer mehrfach unbestimmien Kranbahn. 


Eine Darstellung der Scheerkräfte läßt sich mit Hilfe der A und 
B Linien (Skz. 3, Fig. 326) ermöglichen, indem die auf C und K redu- 
zierten Auflagerdrücke durch A und B mit den für den Träger auf den 
Stützen C und K zusammengesetzt werden. 


Aus der Fig. 5, Feld I ergibt sich: 
Mmax = 3,0 . 19,2 == 67,2 m. 





Hierzu kommt noch das Eigengewichtsmoment. Zur Perec anes 
dieses muß der Träger als auf den Stützen C und Ke liegend un 
statisch bestimmt angenommen werden, da der Bra gr bei Montage 
erst bei C und K aufgelegt wird, also bereits eine bestimmte Eigen- 
gewichtsspannung erhält, die durch das Einfügen der Streben bei A 
und SB nicht verändert wird. 

Bei einer Entfernung des Maximalmomentes von <T von 5,9 m und 
einem Eigengewicht von 0,25 t/m wird: 
0,25 - 16,8 0,25 - 5,92 

9 5,9 9 = 


M = 67,2 + 8 = 75,2 m = 7520 m. 


Gewählt wird ein Träger nach Fig. 324, Skz. 2,*) der ein Wider- 
standsmoment von 8122 cm? hat. 

Die Maße 1, und 1, der Felderteilung werden am wirtschaftlichsten 
so gewählt, daß das größte positive Maximalmoment gleich dem nega- 
tiven wird. 

In Zeichnung Fig. 324, Skz. 1 ist der Bahnquerschnitt entworfen. 
Der Träger besteht aus dem Hauptträger A-B, dem cn C-D 
und der oberen Horizontalverspannung b. Die Einfügung der Dia- 
gonale macht die untere Horizontalverspannung B-C überflüssig. 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Das Fostersche Druck-Reduzier-Ventil. 
(Mit Abbildung, Fig. 327.) 


Mo = 8m 


Somit: 





Nachdruck verboten. 

Zu denjenigen Dampfdruck-Minderungs-Ventilen, welche 
sich in der Praxis verhältnismäßig leicht eingeführt haben, gehört 
auch das Fostersche, dessen Ausführung die Firma W. H. Bailey 
and Co., Limited in Salford, 
Manchester übernommen hat. 

Die Einrichtung und Wir- 
kungsweise des Ventiles verstehen 
sich am besten an Hand der 
Schnittfigur 327, in der mit a der 
Dampfeinlaßstutzen und mit b der 
Dampfauslaßstutzen bezeichnet ist; 
c bezeichnet die Hauptdampf- 
durchlaßöffnung. 

Der durch den Stutzen a ein- 
tretende hochgespannte Dampf 
strömt nach Heben des Tellers h 
durch die Offnung c dem Auslaf. 
stutzen b zu. Ein Teil des 
Dampfes geht auch aus dem 
Stutzen a durch einen kleinen 
Umleitungskanal d zur Kammer e. 
Aus dieser gelangt er über einen 
Kolben f, wobei er die Öffnungen g 
Ten Die Folge davon ist eine 

röffnung des schon erwähnten 
Tellers h vom Hauptventile c. 

Nachdem jetzt ein gewisser 
Teil des durchfließenden Dampfes 
auf die rechte Seite b des Ventil- 
RE übergetreten ist, strömt 

urch den Kanal i auch hiervon 

etwas Dampf gewissermaßen rück- 
wärts und tritt unter die Mem- 
brane k, die selbst wiederum der 
Einwirkung einer starken Feder 1 
unterstellt ist. Eine zweite Feder m ist bestrebt, das Ventil n ab- 
geschlossen zu halten. 

Der in der Kammer o vorhandene Druck wird dann gewissermaßen 
durch das durch die Öffnungen p nach der unteren Seite des Kolbens f 
strömende Fluidum ausgeglichen. Infolgedessen vermag die Feder q 
das Hauptventil h zu schließen, welches dann durch den Anrangsdruck 
gegen seinen Sitz gepreßt wird. 

Bei jeder Druckreduktion die das Diaphragma k erfährt, drückt 
die Feder 1 das letztere nieder und erlaubt so dem Druck auf den 
Kopf des Kolbens f unter Benutzung des Hilfsventiles n wirksam zu 
werden. Die Größe der Druckreduktion, welche auf dem eben be- 
schriebenen Wege herbeigeführt werden kann, läßt sich durch die 
Schraube r und Feder | verändern. 

Eine Betrachtung der Skizze zeigt ohne weiteres, daß bei der 
ganzen Einrichtung weder Stopfbüchsen noch sonstige außergewöhn- 
liche Hilfsmittel Verwendung gefunden haben. Ebenso übt das Dicht- 
halten der Schraube r oder der sonstigen Teile des Ventiles keinen 
Einfluß auf das Funktionieren der Gesamteinrichtung aus. Das Ventil 
wird, wie „The Engineer“ bemerkt, sowohl in Kanovenmetall, als auch 
in Gußeisen zur Ausführung gebracht. 





Fig. 327. Z. A.: Das Fostersche Druck- 
Reduzier - Ventil. 


*) In Fig. 324, 2 bedeutet a die Vertikal-, b die Horizontalverspannung. 
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Ein bewährter Stiftschraubenfräsapparat. 


(Mit Abbildung, Fig. 328.) 
Nachdruck verboten. 

Der in beigefügter Skizze Fig. 328 abgebildete Apparat dient zum 
Abfräsen der Köpfe von zu langen Neiftschreuben. 

Bei Flanschverbindungen, bei denen die Flanschen fast stets nur 
an den Seiten, an denen sie zusammenliegen sollen, gedreht werden, wo 
also ungleiche Stärken an den einzelnen Stellen 
resultieren, oder bei ungleicher Höhe der auf 
die Flansche gesetzten Ragen u. a. kommt es 
sehr häufig vor, daß die Enden der Stiftschrauben 
verschieden hoch über die Muttern überstehen, 
was zum guten Aussehen der Maschine gerade 
nicht beiträgt. Ein Nacharbeiten der Stift- 
schraube von Hand mit der Feile ist, abgesehen 
von der dazu erforderlichen Zeit, nicht immer 
möglich, da ja ein gewisser Platz für die Be- 
wegung der Teile erforderlich, aber meist nicht 
vorhanden ist. 

Man hat deshalb den durch Fig. 328 ver- 
anschaulichten Fräs- Apparat konstruiert, der 
in verschiedenen Größen, von 5/,— 2 engl. 
Gewinde, ausgeführt seit Jahren in einer Schr 

roßen Maschinenfabrik in ständigem Gebrauch 
ist. Seine Anwendung garantiert ein gleich- 
mäßiges Aussehen der abgefräßten Stiftschrauben, 
ebenso ist auch gleichzeitig der unvermeidliche 
» Spiegel * Ketten 

Der Apparat besteht aus dem Aufsatze h, - 
welcher über die abzufräsende Schraube gesteckt 
wird, dem Fräser k mit vierkantigem Kopf zum 
Aufsetzen der Ratsche und einer Uberwurf- 
mutter i, welche von dem Fräser k durch eine 
Messiugscheibe | getrennt, diesen auf den Kopf 
der Stiftschraube drückt. Der Fräser stellt sich 
als zweischneidiges Messer dar. Die Schlitze 
im Aufsatze h dienen zum Schmieren und 
Spähnetransport. 





Y 
Fig. 828. Z. A.: 
Ein bewáhrter Stift- 
schraubenfrásapparal. 


Eine neue Ventildichtung. 
(Mit Abbildung, Fig. 329.) 


Nachdruck verboten. 

Während von einigen Seiten für Hochdruckdampfventile nur allein 
die direkte Abdichtung von Metall auf Metall als zulässig bezeichnet 
wird, behaupten andere, daß die beste Abdichtung für derartige Zwecke 
im elastischen Ring gegeben sei. Beweis hierfür ist allerdings auch die 
Tatsache, das bis vor wenigen Jahren der sogenannte Jenkins-Ring 
allgemein Verwendung fand. Leider aber ist gerade dieser nur für 
Drücke unter 7 At verwendbar, so daß man, ob man wollte oder nicht, 
zur Anwendung der reinen Metalldichtung übergehen mußte. Aber 
auch diese hat bekanntlich ihre Nachteile; einmal kostet sie verhältnis- 
mäßig viel, dann ist sie auch nicht elastisch und daraus resultieren 
nun die vielen Undichtigkeiten, welche bei 
derartigen Ventilen auftreten. Dazu kommt 
die schnelle Abnutzung des Sitzes und damit 
die Entwertung der Dichtung an sich. Dem 
soll der elastische Dichtungsring 
System Ekert, den Fig. 329 in der Anwen- 
dung auf ein Niederschraubventil zeigt, abhelfen. 

ieser Ring wird in zwei Arten, einmal 
für Hochdruck und Heißdampf und das andere 
Mal für niedrigen Druck geliefert. Er besteht 
in der Hauptsache aus kautschukierten Asbest- 
fasern, die, nach einem patentierten Faser- 
Mischungsverfahren bearbeitet, völlig intakt, 
unter sehr hohem Druck zu einem zähen, 
dichten Körper von größter Widerstandsfähig- 
keit gegen Dampf vereinigt sind. 

Aus Fig. 329 ist ersichtlich, in welcher 
Weise der elastische Ring a in den Ventil- 
teller c des Ventiles eingesetzt ist. Man er- 
kennt, daß der Ring durch den Teller gegen ein 
Herauspressen nach der Seite vollständig ge- 
schützt ist und daß er im Teller durch die 2 
Schraubenmutter b festgehalten wird. Der Teller selbst ist durch eine Über- 
wurfmutter mit der Spindel des Ventiles verbunden und läßt sich mit dieser 
und der Ventilhaube aus dem Körper des Ventiles herausheben. Der 
Ventilsitz ist als Arbeitsleiste gedacht und erhebt sich so viel über die ihn 
tragende Querwand, daß der ichtungsring auf die Dauer dicht halten 
muß. Beachtenswert erscheint uns noch die Tatsache, daß durch Ver- 
suche festgestellt werden konnte, daß der Ekertring nie an das Metall 
ankrustete. Ein Ring aber, der das nicht tut, läßt sich leicht auswechseln, 
was ja für stark beanspruchte Betriebe besonders wertvoll und erwünscht 
ist. Übrigens ist auch der Dichtungsring gleich unempfindlich gegen 
überhitzten Dampf wie gegen Ammoniak, Ol und Säure, kann also auch 
für letztere drei Stoffe benutzt werden. Von der Firma E. Missel 
in Stuttgart, wird er derzeit für Ventile von */, bis 7 Zoll e Durch: 
gang und größer ausgeführt. Genannte Firma wendet bei ihren Ventilen 
übrigens auch Ventilstopfbüchsenringe mit Asbestseele an. 





Fig. 329. Z. A.: Eine neue 
Ventildichtung. 
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Inhaltsverzeichnis: 


Der Luftkompressor und seine Anwendung in der | 


Praxis. 
(Mit Abbildungen, Fig. 330—335). 


Nachdruck verboten. 
Der Ausspruch eines bekannten Elektrotechnikers, daß der elektrische 
Strom die Druckluft binnen Kurzem aus der Praxis verdrängt haben 


würde, ist zwar bereits vor einigen Jahren getan, noch aber ist die ` 


Druckluft nicht verdrängt; im Gegenteil! Es gibt heute wohl kaum 
eine größere, oder sagen wir besser, modern eingerichtete Eisen- 
konstruktionswerkstätte, Kesselschmiede, Lokomotivfabrik, Gießerei, 
Brückenbauanstalt usw. ohne Druckluftanlage! 

Die Anwendung der Preßluft zum Nieten, Meißeln, Stemmen 
einerseits, zum Bohren, Gewindeschneiden, Aufwalzen und 
Umbördeln der Siederohre, sowie zur Kesselreinigung andererseits, 
ist heute überall bekannt und erspart in den betr. Betrieben Arbeits- 





Fig. 880. Z. A.: Der Luftkompressor und seine Anwendung in der Praxis. 


kräfte, trotz gleichzeitiger Verkürzung der Bearbeitungsdauer. Daneben | 
aber wird die Druckluft in Gießereien zum Putzen der Gußstücke in | 


Form der Sandstrahlgebläse, zum Entfernen des Grates, zum 
Einstampfen des Formsandes, zum Antrieb der Sandsiebmaschinen 
und zur Verrichtung anderer Arbeiten benutzt. Der Bergbetrieb 
wiederum bedient sich ihrer in den Gesteins-Bohr- und Schrämm- 
maschinen, ferner zum Antrieb von Ventilatoren, Haspeln und zur 
Belüftung. Die chemische Industrie gebraucht sie zum Transport 
von Säuren, Flüssigkeiten im allgemeinen usw. Auch zum Transport 
von Körnerfrüchten in der Müllerei und Landwirtschaft spielt die 
Druck. bezl. Saugluft eine große Rolle. Die Entfernung des 
Staubes aus Teppichen, Polstern usw. wird vielfach ebenfalls mittels 
Preßluft ausgeführt, desgl. die Förderung von Wasser aus großen 
Tiefen mittels Preßluftpumpen. 

Vorstehendes dürfte wohl genügen, um den Leser von dem hohen 
wirtschaftlichen Werte der Preßluft zu überzeugen. Aufgabe des 
Nachstehenden soll es sein, die konstruktive Ausführung der gang- 
barsten Kompressortypen kurz klar zu legen. Allerdings sei dabeı der 
Hinweis nicht unterlassen, daß jede Kompressorenfabrik auch ihre 
eigenen Spezialformen hat. Beispiele hierfür enthält das vorliegende Heft. 

Besonders charakteristisch sind jedoch die Typen der Zwickaue 
Maschinenfabrik, Aktien-Gesellschaft in Zwickaui. S.; sie 
mögen demnach im Folgenden auch als Belege herangezogen werden. 
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Man unterscheidet im Prinzip zwischen einstufigen und mehr- 
stufigen Kompressoren, je nachdem ob eine Pressung der Luft nur 
in einer oder in zwei und noch mehr Stufen stattfindet. 

Der moderne zweistufige Kompressor wird, wenn seine Leistung 
eine bestimmte obere Grenze nicht überschreitet, fast stets als ein- 
zylindriger (Fig. 330) ausgeführt, d. h. sein Zylinder ist in eine enge 
und eine weitere Partie geteilt und in dieser bewegt sich ein Differential- 
kolben. Uberschreitet die Leistung eine bestimmte Höchstgrenze, so 
kommen zwei- und mehrstufige Verbundkompressoren zur Anwendung.*) 

Wohl der wichtigste Teil jedes Kompressors ist die Steuerung. 
Ihr wenden denn auch alle Kompressorenbauanstalten die größte Sorg- 
falt zu. So z. B. versieht die Zwickauer Maschinenfabrik, 
Aktien-Gesellschaft in Zwickau i. S. die Luftzylinder ihrer 
Kompressoren mit selbsttätig arbeitenden Saug- und Druck- 
Plattenventilen, wie je ein solches in Fig. 331 im Vertikalschnitt 
dargestellt ist. Der wichtigste Teil eines jeden Ventiles ist die bei 
der vorliegenden Konstruktion aus ca. 2 bis 3 mm starkem Sägeblatt- 
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stahl hergestellte Ventilplatte e, die bei großem Durchmesser und 
kleinem Hub einen reichlich großen Durchgangsquerschnitt besitzt und 
auch bei höchster Umdrehungszahl sicher und ohne merkbaren Wider- 
stand arbeitet. 

Dünne Blattfedern (vgl. Skz. 1 u. 2 Fig. 331) drücken die Ventil- 
platte e auf ihren Sitz c beim Saugventil und d beim Druckventil, 
derart, daß ein Hängenbleiben während des Betriebes vermieden wird. 
Die Ventilfedern sind beim Zwiekauer Ventil aus 0,4 mm starkem Uhr- 
federstahl hergestellt. Anstelle der Plattfedern werden in neuer Zeit auch 
Spiralfedern verwendet, welche aus Flachstahldraht gewunden sind. 

Ein weiteres Kennzeichen des modernen Luftkompressors ist im 
Wegfall der beim alten Ventil- und dem Schieber-Kompressor vor- 
handenen äußeren Steuerungsteile zu suchen. Damit ist außer 
der größeren Sicherheit des Betriebes eine Ersparnis an Schmiermaterial 
verbunden. Auch der Wirkungsgrad des Kompressors wird erhöht. 
Die Ventile beanspruchen nur eine geringe Wartung und gestatten 
auch in staubiger Luft einen monatelangen Betrieb, ohne daß eine 
Revision erforderlich wäre Der Aus- und Einbau der Ventile erfordert 
nur wenige Minuten, da sie stets bequem zugänglich angeordnet werden. 
Endlich lassen sich die ungesteuerten Ventile für jeden Druck ver- 
werten, ohne daß man sie jedesmal einstellen müßte, wie das bei den mit 


*) Vgl. hierzu auch die übrigen Artikel dieser Nammer. Ww. 





Schiebersteuerungen und den mit gesteuerten Ventilen arbeitenden 
Kompressoren der Fall ist. Die Kraft, welche nötig ist um die Ventile 
zu betätigen ist ebenfalls nur gering; es sind Konstruktionen bekannt 
bei denen zu Beginn der Druckperiode weder ein Überdruck, noch zu 
Beginn der Saugperiode, ein Unterdruck, zu bemerken ist. 

Daß die Organe für den Eintritt und Austritt der Luft getrennt 
von einander angeordnet sind, so daß die eivtretende Saugluft mit den 
durch die Druckluft erwärmten Austrittsorganen nicht in Berührung 
kommen kann, versteht sich von selbst. Nur so nämlich ist man 
sicher, daß eine Erwärmung und Verschlechterung der Saugluft nicht 
stattfinden kann. 

Die Regulierung der Kompressoren wird verschieden durch- 
geführt. Beispielsweise arbeitet die Regulierung der Zwickauer Ma- 
schinenfabrik in der Weise, daß, nachdem ein bestimmter Druck 
erreicht worden ist, die angesaugte Luft nicht mehr weiter zusammen- 





Fig. 381. Z. A.: Der Luftkompressor und seine Anwendung in der Praxis. 


repreßt, sondern wieder in die Saugleitung zurückgedrückt wird. 
Zu diesem Zwecke bleiben die Saugventile des Kompratsors einfach often. 

Die hierzu bestimmte Einrichtung ist in Fig. 332 wiedergegeben; 
sie umfaßt das oder die Saugventile A, das oder die Druckventile B 
und das Regulierventil C. 

Der Druck läßt sich mit Hilfe der Gewichte a, die sich auf der 
Regulierspindel des Reglerventiles befinden, beliebig einstellen, und es 
tritt die Regulierung in Tätigkeit, sobald etwas Druckluft aus dem 
Röhrchen b, das mit dem Druckventil in Verbindung steht, in das 
Röhrchen c eintritt, welches wieder mit dem Saugventil verbunden ist. 
Dadurch werden das Kölbchen d und infolgedessen auch die Stifte e 
gegen die Ventilplatte f gedrückt, wodurch diese vom Ventilsitze ab- 
gehoben wird. 

Von diesem Augenblicke an läuft der Kompressor leer, d. h. die 
angesaugte Luft wird durch das oder die Saugventile hindurch, wieder 
in die Saugleitung zurückgedrückt und zwar so lange, bis der Druck 
im Behälter bezgl. hinter dem Druckventil, um etwa */, bis 1 At ge- 
sunken ist. Sobald das geschehen ist, senkt sich infolge des Uber- 
porch der Belastungsgewichte die Regulierspindel und sperrt die 

erbindung des Röhrchens b mit dem Röhrchen e ab. Die in letzterem 
(e) befindliche Druckluft entweicht durch die Offnung g ins Freie und 
das Saugventil nimmt, da das Kólbchen d in seine ursprüngliche Lage 
zurückgedrängt wird, seine normale Tätigkeit wieder auf. 
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Fig. 832. Z. A.: Der Luftkompressor und seine Anwendung in der Praxis. 


In die Leitung e sind in’ bestimmter Anordnung ein, bezgl. mehrere 
Hähnchen b eingeschaltet, mit deren Hilfe man den Kompressor dann 
stufenweise ausschaltet, um so den Rückstoß auf die Antriebsmaschine 
zu vermeiden bezgl. zu vermindern. 

Ist der Luftverbrauch nicht allzu schwankend, so können einzelne 
Hähne geschlossen bleiben. Die betreffenden Stufen werden dann über- 
haupt nicht ausgeschaltet. 

‚. Diese Regelung hat den Vorteil, daß beim Leerlauf nur die an 
sich geringe Leerlaufarbeit zu überwinden ist. 

Neben der vorstehend beschriebenen Regulierung, bei welcher der 
Kompressor, während der Ausschaltungsperiode leer weiterläuft, werden 


y ES 


e 
N 
SR GE 





nun auch Regulierungen benutzt, bei denen der Kompressor, sobald 
ein bestimmter Druck erreicht ist, dee Sabet wird. Diese Form der 
Regulierung findet sich beisp. bei elektrisch angetriebenen Kompres- 
soren, wenn man die Leerlaufsarbeit für Kompressor und Elektromotor 
sparen will.*) 

Besondere Sorgfalt wird beim modernen Kompressor auch der 
Schmierung zugewandt; so erhalten die Hauptlager fast stets Ring- 
schmierung. Die Zwickauer Maschinenfabrik geht sogar soweit und 
macht schon bei den Kompressoren von mehr als 25 PS die Lager, 
wie das für das Kurbellager der Dampfmaschinen und die Großkom- 
pressoren moderner Bauart üblich ist, vierteilig und nachstellbar. Auch 
versicht sie sie mit zwangläufig geführten Schmierringen (D. R. G. M.). 
Sie bemerkt dazu, daß die all emein gebräuchlichen, auf der Welle 
lose sitzenden Schmierringe wahl für kleinere Lager genügen, daß sich 
dagegen bei größeren Nachteile herausstellen, die an Hand der in 
Fig. 334, Skz. 1 u. 2 dargestellten normalen Konstruktion leicht er- 
sichtlich sind. Es wird nämlich bei den losen Ringen das durch den 
Schmierring e angehobene Schmiermaterial nicht erst am Scheitel oben 
abgegeben, sondern schon bei a abgestreift. Ferner wird das Lager 
geb geschwächt, daß die Lagerschalen und die Nachstellkeile, eben, 
um die Schmierringe durchzulassen, mit Aussparungen versehen sein 
müssen. Endlich bleiben die losen Ringe sehr oft, besonders bei größeren 
Lagern, hängen, d. h. sie schmieren nicht und das Lager läuft warm. 
Desgleichen bleibt bei ihrer Anwendung das Lager solange unge- 
schmiert bis die Ringe das Ol angehoben haben und dieses im Lager 
verteilt ist. 

Im Gegensatz dazu weist das derZwickauer Maschinenfabrik geschützte 
Hauptlager Skz. 1 u. 2, Fig. 333 den Vorteil auf, daß das Schmieröl durch 
den auf der Welle festsitzenden Schmierring a zwangläufig angehoben und 
erst an der höchsten Stelle, bei d abgestreift wird. Von dort fließt es in eine 
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Fig. 333. Z. A.: Der Luftkompressor und seine Anwendung in der Praxis. 


große Kammer und aus dieser wird es auf das Lager und zwar mit einem 
gewissen Druck, ebenso auch gleichmäßig, verteilt. Da der Schmier- 
ring a, wie aus den Skizzen ersichtlich, außerhalb des eigent- 
lichen Lagers sitzt, ist das letztere auch nicht geschwächt. Ein 
Versagen der Schmierung ist gleichfalls ausgeschlossen, da der 
Schmierring fest auf der Welle sitzt. Außerdem bleibt beim 
Stillstend der Maschine Ol im oberen Behälter, so daß das Lager 
von dem Augenblick der Inbetriebsetzung ab geschmiert wird. 
Das Gehäuse d, welches den Ring a enthält, läßt sich vom eigent- 
|| lichen Lagerkörper abheben. Es enthält unterhalb des Klapp- 
|| deckels den schon erwähnten Abstreicher, von dem aus das 
Ol durch eine, in der hinterer Wandung des Schmierringgehiiuses 
vorgesehenen Offnung in das obere Schmiergefäß am eigentlichen 
Lager übertritt. 

Die Kurbelzapfen werden naturgemäß gleichfalls geschmiert; 
| man verwendet mit Vorliebe Zentrifugalschmierung. Ebenso haben 
| die Tropföler stets sichtbaren Tropfenfall. 

Die Zylinder werden bei den kleineren Konstruktionen mit 
| sogenannten Zylinderschmierapparaten, 

\ Schmierpumpen ‚ausgerüstet. 

„ Damit das Ol nicht umhersprizt und ebenso das ablaufende 

|| Ol nicht in das Fundament gelangt, wird stets eine Olmulde an- 

| | geordnet; in dieser sammelt sich das Ol und ein kleines Hähnchen 

// gestattet es, das Ol periodisch abzuzapfen. 

di Die Kolben erhalten bei den Zwickauer Kompressoren so- 

J genannte Ramsbottomsche Ringe und werden, gut dichtend, 
derart eingeschliffen, daß die Reibung nicht allzusehr ins Ge- 
wicht fällt. 

Die große Beliebtheit, deren sich speziell die zweistufigen 
Kompressoren seit einigen Jahren erfreuen, begründet sich in 
der Hauptsache wohl in den Vorteilen, die diese dem einstufigen 
Kompressor gegenüber aufweisen. Zunächst beisp. hat man mit 

einer Kraftersparais zu rechnen, die sich auf etwa 12—180/,, ent- 
sprechend der Höhe des Druckes, stellt. Weiterhin ist die Betriebs- 
sicherheit größer und drittens stellt sich auch das Lieferungsquantum 
des Kompressors höher. Die Kraftersparnis ist in der Hauptsache be- 
dingt durch die Verwendung der sogenannten Zwischenkühlung, 


bei den größeren mit 





*) An sich läßt sich diese Form der Regulierung jedoch nur anwenden, wenn eine 
verhältnismäßig große Kraftquelle zur Vertügung steht. Beim Stillsetzen des Elektro- 
motors und beim darauffolgenden Wiederanlassen desselben, treten Stöße auf, die unter 
Umständen für die ganze Anlage verhängnısvoll werden können. Aus diesem Grunde 
nimmt man meistens die geringe Leerlaufsarbeit in Kauf und sieht von einer voll- 
ständigen Stillsetzung des Kompressors und Elektromotors ab. 
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vermöge deren die auf etwa 2 At vorkomprimierte Luft fast auf die 
Anfangstemperatur zurückgekühlt und dann erst weiter komprimiert 
wird. Infolgedessen gestaltet sich der Arbeitsprozeß der Kompression 
selbst günstiger, insofern, als sich die wirkliche Kompressionskurve der 
theoretisch günstigsten Isotherme nähert. 

Im engen Zusammenhang mit der Ersparnis an Kraft steht auch 
die Verbesserung der Druckluft hinsichtlich deren qualitativer Be- 
schaffenheit und die Erhöhung der Liefermenge an sich. Bei der Ab- 
kühlung im Zwischenkühler, scheidet sich nämlich Wasser ab, so dab 
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Fig. 334. Z. A.: Der Luftkompressor und seine Anwendung in der Praxis. 


die in zwei Stufen komprimierte Luft trockener ist als die in einer 
Stufe komprimierte. Daneben übt die geringe Erwärmung des Zylinders 
auf die angesaugte Luft insofern einen günstigen Einfluß aus, als diese 
vor dem eigentlichen Beginn der Kompression weniger erwärmt wird, 
wodurch man bei dem einzelnen Saughube, eine dem Gewicht nach 
größere Luftmenge, erhält. Der volumetrische Wirkungsgrad des zwei- 
stufigen Kompressors ist außerdem höher als der des einstufigen, so 
daß eine bessere Ausnutzung der ganzen Maschine stattfindet. Endlich 
werden infolge der niedrigen Temperatur der Druckluft und des 
Zylinders auch die Zylinderschmierung und die Wartung dieser Kom- 
pressoren einfacher sowie zuverlässiger, desgleichen sind Explosionen 
der Olrückstände infolge zu hoher Temperatur der Luft ausgeschlossen; 
wodurch sich naturgemäß auch die Betriebssicherheit erhöht. 

Bei den eiozylindrigen Kompressoren mit zweistufiger Kompression 
wird das Zusammenpressen der Luft mit Hilfe eines sogenannten 
Differentialkolbens durchgeführt. Demnach kommen bei diesem Typ 
zu dem vorstehend angedeuteten Vorteile noch etwa folgende: 

Der Zylinder wird außer durch die Wasserkühlung für Zylinder, 
Ventilkasten und Zwischenkühler auch noch durch die Außenluft ge- 
kühlt. Diese nämlich tritt in den vorn offenen Kolben, kühlt diesen 
und durch den Kolben naturgemäß auch den Zylinder. Außerdem ist 

















Fig. 8356. Z. A.: Ler Luftkompressor und seine Anwendung in der Praxis. 


die Konstruktion des zweistufigen Einzylinder-Kompressors bei einer 
gefälligen äußeren Form eine sehr gedrungene, da nur eine Pleuelstange 
zur Anwendung kommt, Kolbenstange und Stopfbüchse des älteren 
Kolbenkompressors aber fortgefallen sind. Der mechanische Wirkungs- 
grad ist ebenfalls ein verhältnismäßig hoher, die Wartung dagegen 
eine geringe. Auch der Raumbedarf ist, wie das Fig. 335 zeigt, ver- 
hältuismäßig gering, Fundament und Montage sind einfach und zwar 
letztere de 
fertig versandt werden. 

a es aus wirtschaftlichen und Betriebsrücksichten vorteilhaft ist, 
die Kompressions-Endtemperatur der Luft so niedrig als möglich zu 


be b, weil die meisten derartigen Motoren gleich betriebs- . 


halten, ist bei allen modernen Kompressoren auch auf Bute Kühlung 
der größte Wert gelegt. Alle sind mit Mantel- und Deckel-, bezw. Ventil- 
kastenkühlung versehen, derart, daß das Kühlwasser alle Teile, die 
mit warmer Luft in Berührung kommen, umspült. Viele der neueren 
einstufigen, einfach wirkenden und auch der zweistufigen Einzylinder- 
Modelle erhalten außerdem noch eine Kühlung der Zylinder und 
Kolbenwände, durch die umgebende Außenluft. Da ihr Plungerkolben 
vorn offen ist, wird nämlich bei jedem Hube Luft ein- und ausgestoben 
und dadurch eine bedeutende Kühlung und Kraftersparnis erzielt. 

Der Zwischenkühler, den die im Niederdruckzylinder kompri- 
mierte Luft passiert, bevor sie nach dem Hochdruckzylinder gelangt. 
ist gewöhnlich ein dem Heiz- oder Feuerrohrkessel nachgebildeter 
Behälter, der eine so große Kühlfläche erhält, daß unter normalen 
Verhältnissen die Luft in ihm fast auf Ansaugtemperatur zurückgekühlt 
wird. Der Kühler arbeitet nach dem Gegenstromprinzip, d. h. das 
Kühlwasser strömt durch eine Anzahl Rohre hindurch, während die 
Pressluft die Rohre umkreist und durch besondere Zwischenwände ge- 
zwungen wird, einen möglichst großen Weg längs der Rohre zurück- 
zulegen. Um den Kühler von Olriickstiiuden bequem befreien zu 
können, ist das Rohrsystem fast aller modernen Zwischenkühler aus- 
ziehbar, so daß die Rohre sowohl innen als auch außen leicht gereinigt 
werden können. 


Der „Rapid“-Kompressor. 
(Mit Abbildungen, Fig. 336—339.) 


Nachdruck verboten. 

Gleichwie bei den Dampfmaschinen, wo man zwischen langsam- 
und schnellaufenden unterscheidet, könnte man, mit Rücksicht auf den 
Rapid-Kompressor, auch von einem schnellaufenden Kompressor 
sprechen im Ge- 

ensatz zu den 

erzeit sonst üb- 
lichen Kompres- 
soren normaler 
Bauart mit nied- 
rigeren Umlaufs- 
zahlen. 

Um den Un- 
terschied zwi- 
schen dem Rapid- 
Kompressor und 
dem „normalen“ 
Typus so recht 
vor Augen zu 
führen, seien ihm 
zwei von der- 
selben Firma her- 
rührende, an sich 
durchaus voll- 
kommene liegen- 
de Typen gegen- 
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durch Figur 337 
bis 339 veran- 
schaulichten lie- 
genden Kompressoren, ein Fabrikat der Firma Weise & Monski 
in Halle a S. kennzeichnet sich durch hohen Nutzeffekt, ungewöhn- 
lich hohe Umlaufszahl und größter Beanspruchung angepaßte konstruk- 
tive Ausfiihrung; er eignet sich besonders für elektrischen Antrieb und 
ist ebensowohl im Bergwerks- und chemisch-technischem Betrieb als in 
den Werkstätten der Metallindustrie zu brauchen. Die hohe Umlaufs- 
zahl gestattet es, den Kompressor unmittelbar mit dem Elektromotor 
zu kuppeln (wobei allerdings nur ein mäßig schnellaufender Elektro- 
motor in Frage kommt). Damit aber besteht die Möglichkeit ein 
Aggregat zu schaffen, bei dem alle Kraft verbrauchenden Zwischen- 
glieder wie Räder, Riemenscheiben usw. ausgeschaltet sind und somit 
der sparsamste Betrieb gesichert wird. 

Der in Fig. 336 im Vertikalschnitt und in der Form der Ver- 
bundmaschine wiedergegebene Kompressor besteht in der Haupt- 
sache aus dem nach außen öldicht abgeschlossenen Kurbelgehäuse, dem 
Luftzylinder und dem darüber liegenden Ventilkasten. In diesem sind 
naturgemäß die verhältnismäßig einfachen Saug- und Druckventile 
untergebracht, die, nebenbei bemerkt, nach Wegnahme des Ventil- 
kastendeckels sofort freiliegen. A 

Das Kurbelgetriebe läuft im Olbade; durch das von ihm bei der 
Drehung herumgeschleuderte Ol wird die Schmierung des Kreuzkopfes 
und des Kolbens bewirkt. Der Kolben ist einfach wirkend, eine 
Stopfbüchse fehlt daher. Die Auflageflächen der bewegten Teile sind 
so bemessen, daß der Verschleiß auf das geringste Maß herabgemindert 
"erscheint; daneben sind die Teile aber auch nachstellbar. 

Die Kühlung des Zylinders, Schieberkastens und Ventilkasten- 
deckels ist sorgfältig durchgeführt und bietet dementsprechend auch 
genügende Gewähr gegen eine übermäßige Erwärmung der betr. Teile 
bez. der Luft. 

Als Einzylindermaschine wird der Kompressor von genannter 
Firma in nachstehenden Abmessungen ausgeführt: 


Fig. 836. Z. A.: Der „Rapid‘‘-Kompressor. 


























Kolbendurchmesser . mm | 110 | 130 | 130 | 160 | 170 | 190 
Kolbenhub ...... mm 50 50 65 65 85 85 
Umlaufszahl ........ 500 500 | 450 , 450 | 400 | 400 
Luftmenge angesaugt cbm |11/9/5 |15,5/12,5/, 18/15/ | 28/24/ ,33/29/ 48/42/ 
e | 15 195 20 25 36 
Überdruck ...... At | 2/4/8 | 2/4/8 | 2/4/8 | 2/4/6 | 2/4/6 | 2/4/6 
Saugrohrdurchmesser mm | 30 ı 30 40 40 50 50 
Druckrohr , , mm | 25 | 25 30 30 , 40 40 





In der Form eines Zwillings, d. h. mit zwei gleich großen 
Zylindern wird der Rapid-Kompressor für kleinere und mittlere 
Drücke bis zu den größten Luftmengen gebaut. Im einzelnen ent- 
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Fig. 837. Z. A.: Der ,,Rapid‘'-Komprcssor. 


spricht die Ausführung der Zylinder, Kolben, Ventile usw. derjenigen ` 


der Einzylindermaschine, nur sind die beiden Kurbeln im Winkel von 
180% gegen einander versetzt. Die Umlaufszahl erreicht zwar bei 
dem kleinsten Zwilling noch die der Einzylindermaschine, bei den 


größeren aber geht sie bis auf 250 in der Minute herunter, ist also | 


immer noch sehr hoch. 
Der stehende Rapid-Verbund-Kompressor, die dritte Type 
des neuen Systems, gewährt im Vertikalschnitt das Bild Fig. 336 und 


besitzt zwei Zylinder von ungleichem Durchme:ser, von denen der eine | 


als Niederdruck-. der andere als Hochdruckzylinder dient. In den nach 
unten offenen Zylindern bewegen sich die einfach wirkenden, von zwei 
unter 180° versetzten Kurbeln angetriebenen Kolben. Stopfbüchsen 
fehlen auch hier, ebenso baut sich auch hier auf das nach außen hin 

















öldicht abgeschlossene Kurbelgehäuse, welches die Kurbelwellenlager ` 


trägt, die von 105 mm Hub aufwärts mit Ringschmierung versehen werden, 
der Zylinderkörper auf. An diesem sitzen die Ventilkästen. Ebenso ist 


auf ihm, d. h. unter Mitbenutzung seines plattenartig verbreiterten | 


Fußes, ein Zwischenkühler aufgesetzt, in dem die im Niederdruck- 
zylinder vorkomprimierte Luft auf die Anfangstemperatur zurückgekühlt 
wird, bevor sie in den Hochdruckzylinder gelangt. Wir haben es also 
hier eigentlich mit einer Erweiterung des Kühlmantels der beiden 
Zylinder zum Zwischenkiihler zu tun. 
als sehr praktisch erwiesen haben soll, weshalb sie von 

auch nur allein für diese Kompressoren angewandt wird. 

Im übrigen gelten alle Angaben, welche für den einzylindrigen 
Rapid-Kompressor gemacht wurden, auch für den mit zweistufiger 
Kompression, der zur Zeit in obenstehenden Größen geliefert wird. 

Als Gegenstiicke zum Rapid-Kompressor sind in den Fig. 337—339 
zwei liegende Weise & Monskische doppeltwirkende Kom- 
pressoren mit Drehschiebern als Steuerorganen wiedergegeben. 
Diese werden, nebenbei bemerkt, gleich dem Rapidkompressor auch 


eise & Monski 


als Vakuumpumpen ausgeführt und wurden erst letzthin dahin ver- | 


vollkommnet, daß auch das Schieber- und Ventilgehäuse in gleicher 
Weise wie der eigentliche Pumpenzylinder mit einem Kühlmantel ver- 
sehen wurden. 

Als Steuerorgane für den Lufteintritt in den Luftzylinder dient, 
wie schon angedeutet, ein Korliß-Drehschieber, der von einem 
Exzenter auf der Kurbelwelle zwangläufig betätigt wird. 
bindet die beiden Zylinderseiten in der Potannkivtallung dureh Ver- 
mittlung eines Ubertrittskanales auf kurze Zeit mit einander; dadurch 
wird die Preßluft, welche sich nach der Kompression noch im schäd- 
lichen Raume befindet, mit der atmosphärischen Luft auf der anderen 
Seite vermischt, im Drucke ausgeglichen und bei Beginn des neuen 
Hubes sofort wieder frische Luft angesaugt. Diese Druckausgleichung 
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durchmesser Kolbonhub | Umginge hen de? Songun | Druckrohr 
Nied | Hochd | mm | Mio. cbm stündl. 

135 | 75 | 50 | soo | 16/15 

160.190 | 65 * 500 30,29 

190 | 105 857. “| > 56/55 
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280 | 160 Ir SR ell 157/155 

310 170 (` dn, 12081203271, 

EIA Wi A 2 264 — 

ECN ur} 400/396 

TRE A | aio E. | 

510 | 280° 5 720/710 | 6/8 

EME T -,  ‚1130/1120| 6/8 L 

720 490; 7° 50 a |68 | -MR = 





soll den volumetrischen Nutzeffekt derart erhöhen helfen, daß dieser 
nach den uns vorliegenden Angaben jetzt etwa 93 bis 97°/, der theo- 
retischen Leistung beträgt. 

Ein über dem Korlißdrehschieber angeordnetes, lautlos arbeitendes 
Feder-Rückschlagventil verhindert, daß Preßluft aus dem Schieber- 
kasten bez. Druckräumen zurück in den Zylinder tritt. 

Die Schmierung des Luftkolbens und Schiebers für Druck und 
Vakuum geschieht selbsttätig und sichtbar mittels reinen Mineralöles. 

Im übrigen sind beim liegenden Dampfkompressor Fig. 337 
Dampfzylinder und Luftzylinder, einander in einer Ebene gegenüber- 
liegend, an den Enden eines muldenartigen*) Rahmens fliegend be- 
festigt. Der Rahmen ruht mit drei Füßen auf dem Fundament und ist auf 
diesem durch sechs 1*/, zöllige Ankerschrauben festgemacht. Bei a befindet 
sich am Aufsatze des Luftzylinders der 90 mm weite Anschluß für 
das Druckrohr, bei b der 100 mm weite Saugstutzen und bei e am 
Schieberkasten des Dampfzylinders der 45 mm weite Anschlußstutzen 
für den frischen Dampf. Der Abdampfstutzen d sitzt unten am Schieber- 
kasten; er hat eine Bohrung von 60 mm. 
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Fig. 338. Z. A.: Der ,,Rapid‘'-Kompressor. 
Sonstige Daten dieser Maschine sind (Fig. 337): 
Bohrung des Dampfzylinders , . 220 mm 
Bohrung des Luftzylinders . 365 , 
Kolbenhuh "e & An 8 % N, = 
Schwungrad-Durchmesser. . 1450 , 
8 Kranzbreite . <> 140. 5 
Fundamentklotz: größte Breite 1180 ` 
z e Länge 200" y 


*) Daher der Name: Muldenrahinen- Dampf-Luftkompressor bez. Vakuumpumpe 
den dieser Maschinentyp führt. 





Die Steuerung des Dampfzylinders ist cine Doppelschiebersteuerung, 
deren zwei Exzenter von der Kurbelwelle betätigt werden. Der Expan- 
sionsschieber untersteht dem Einflusse eines Regulators. 

Der liegende Kompressor für Riemenantrieb Fig. 338 
arbeitet ebenfalls mit fliegend an das Bajonett angehängtem Luft- 
zylinder, uur fehlt der Dampfzylinder, dafür sind Fest- und Losscheibe 
eingetreten. Der Luftzylinder hat eine Bohrung von 335 mm und der 
Hub stellt sich auf 400 mm. Der Anschluß b für dar Saugrohr hat 90, 
der a für das Druckrohr 80 mm lichte Weite. 





Fig. 339. Z. A.: Der ,,Rupid“-Kompressor. 
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2000 PS-Gasgebläsemaschine. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 51.) 


Nachdruck verboten. 

Dem Dampfgebliise ist im Laufe der letzten Jahre, entsprechend 
den großen Fortschritten im Bau von Großgasmaschinen, in dem Gas- 
gebläse ein Konkurrent von ziemlichsr Bedantaug erwachsen. Ein- 
mal aus dem Grunde, weil der Betriebsstoff für Gasgebläse, das 
Gichtgas der Hochöfen, in sehr bedeutenden Mengen und nahezu 
kostenlos zur Verfügung steht, und weil weiter die Gasgebläseanlage 
an sich auch billiger ist, als diejenige eines Dampfgebläses. 

Naturgemäß liegt der Bau solcher Gasgebläsemaschine haupt- 


sächlich in den Händen der Fabrikanten von Großgasmaschinen, da 


man beim Gasgebläse, wie das ja auch die Zeichnungen auf Tafel 51 
lehren, Gebläsezylinder und Gasmaschine möglichst unmittelbar kuppelt. 
Ja man geht sogar so weit, die Kolbenstange des Gebläsezylinders a 
Fig.5, Tafel 51 direkt an diejenige der Gasmaschine i anzuhängen. 
Als Verbindungsstück dient dabei, wenigstens gilt das von den Gas- 
eblisen der Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg A. G, 
erk Nürnberg eine kreuzkopfähnliche Kupplung h, deren Fuß am 
Verbindungsstück von Geblisezylinder und Cas inder seine sichere 
Fiihrung findet. 

Die Gebliisekolbenstange wird von der Maschinenfabrik Augsburg- 
Niirnberg A. G., Werk Niirnberg, ebenso wie die Gaskolbenstange 
hohl und nach oben durchgebogen hergestellt, so daß das Gewicht von 
Kolben und Kolbenstange nicht von der Zylinderwandung bezw. von 
den Stopfbiichsen getragen wird, sondera von dem am Zwischenstiick h 
und in der hinteren Offnung schleifenden Tragschuh. 

Die Kolben sind schmale, hohl gegossene Scheibenkörper, 
die nötigenfalls auch bei denjenigen Gebläsen, welche mit 
höheren Drücken arbeiten, in der gleichen Weise wie die 
Gaskolben durch Wasser gekühlt werden können. Doch bat 
man hiervon bis jetzt abgesehen. Die Abdichtung der Kolben 
erfolgt durch selbstspannende Ringe, hinter denen Platt- 
federn angeordnet sind, in der Absicht, die abdichtende 
Wirkung der Ringe zu verbessern. Die Stopfbiichsen der Ge- a 
bläse sind ebenfalls mit selbstspannenden gußeisernen Ringen 
versehen, die nach innen natürliche Federkraft besitzen. as 
Gebläse-Zwischenstück hat, wie das auch aus Fig. 5 der Tafel 
ersichtlich ist, eine sehr große Offoung, damit man gut zu den 
Zylindern kann. 

Das normale Nürnberger Gasgebläse hat im allgemeinen 
selbsttätige Saug- und Druckventile (b b, e c,) nach System 
Rogler-Hörbiger. Weiter verlangen Hochofen- wie Stahl- 
werksgebläse bekanntlich innerhalb weiter Grenzen veränder- 
liche Umdrehungszahlen. Diese werden beim Nürnberger Gas- 
Bene dadurch erreicht, daß man den Hub des Gasventiles von 

and verstellt. Damit erübrigt sich eine Beeinflussung der Umdrehungs- 
zahl durch den Regulator. Infolgedessen besitzen alle Nürnberger Ge- 
bläse auch nur einen kleinen Regulator, der, sobald die Tourenzahl 
überschritten wird, die Zündung ausschaltet und sie wieder einschaltet, 
wenn die Maschine ihre normale Tourenzahl wieder erreicht hat. 

Da je nach dem Stande des Hochofenprozesses mit verschiedenen 
Winddrücken gearbeitet werden muß, erhalten die Nürnberger Hoch- 
ofengebläse im Zylinderdeckel einen zusätzlichen schädlichen Raum, 
der, wenn mit höberem Winddruck zu rechnen ist, zum Zylinderraum 
hinzugeschaltet wird. Bei gleicher Leistung des Gebläses wird dann 
unter Verkleinerung des Ansaugvolumens ein hoher Druck erzielt. 
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' an die sich der Windsammler g anschließt. 


D — 


Mit speziellem Bezug auf die auf Tafel 51 wiedergegebene Gas- 
gebläsemaschine sei hier noch nachgetragen, daß die beiden Deckel, 
in denen die Saug- und Druckventile bb, c c, angeordnet sind, eine 
Art Ringform besitzen und nach oben zu in die Aufsätze e f übergehen, 
Letzterer ist aus Kessel- 


| blech hergestellt und mit einem Anschlußstutzen für die Windleitung 


| 
| 


ausgerüstet. Die Ventile b b, c ce, lassen sich nach Entfernen der 


| Verschlußdeckel leicht ausheben. 





Die mit dem Gebläse gekuppelte Antriebsmaschine ist auf Tafel 51 

Rücksicht darauf, daß im vorliegenden Falle der Gebläsezylinder 
selbst das Hauptdarstellungsobjekt 
sein soll, nur in ihrer hinteren Partie 
gegeben; sie besitzt in Wirklichkeit 
zwei Zylinder, deren jeder mit zwei 
Auslaßventilen e e,ausgerüstet ist. Gas 
und Luft bewegen sich in den Kanälen 
p p,, an die sich die Mischventile m m, 
anschließen, aus welch letzterem das 
Gemenge in die Ventile k k, eintritt. 
Die Steuerwelle w liegt seitlich der 
Maschine und von ihr aus werden 

„ beide Ventilgruppen durch Exzenter 
und Stange betätigt. Die Einlaß- 
ventile erhalten ihren Antrieb durch 
die bekannte Nürnberger Wälzhebel- 
steuerung, die in ihrer vereinfachten 
Form auch für die Auslaßventile An- 
wendung gefunden hat. Die Stangen 
der Einlaßexzenter erfassen die Wälz- 
hebel xx, und die der Auslaßexzenter 
diejenigen y y,. Wir werden in einer 
folgenden Nummer noch Gelegenheit 
nehmen, auf die Gasmaschine selbst 
näher einzugehen. 


mit 





Der doppelt wirkende Pilz-Kompressor. 


(Mit Abbildungen, Fig. 340—342.) 
Nachdruck verboten. 

Zu den Kompressortypen, die sich in wenigen Jahren in der 
Praxis eingeführt haben, gehört auch derjenige der Firma C. F. Pilz 
in Chemnitz. 

Von den Abbildungen Fig. 340—342 zeigt diejenige Fig. 341 einen 
freistehenden doppelt wirkenden Luftkompressor mit 
Riemenantrieb, der, wie hier eingeschaltet sei, naturgemäß auch 
als Vakuumpumpe arbeiten kann. Fin Unterschied zwischen beiden 
besteht nur insofern, als der Luftkompressor mit, die Vakuumpumpe 
ohne angegossenen Kühlmantel geliefert wird. 

Der Zylinder steht auf dem einseitig verbreiterten Fuß des 
Ständers und dieser trägt in seinem gabelfórmigen Kopfstück die 
Fest- und Losscheibe. Von der Welle derselben überträgt sich die 
Bewegung durch eine Kurbelscheibe und eine gegabelte Pleuelstange 
auf die Kolbenstange, welch letztere ihre Führung einerseits in der 
Stopfbüchse des Zylinders und andererseits in einem winkeligen Arm, 
der durch Schrauben am Ständer festgemacht ist, findet. Die Ventil- 
gruppen sind in zwei an den Zylinder angeschraubte Gehäuse ein- 
gebaut und können nach Lösen der Deckelschrauben dieser Gehäuse 
jederzeit nachgesehen werden. 

Der vorstehend beschriebene Kompressor wird von der Firma 
Pilz zur Zeit in den in der umstehenden Tabelle wiedergegebenen Ab- 
messungen gebaut (vgl. dazu Fig. 341): 

Die Abmessungen der Riemenscheiben und der Kraftbedarf in der 
umstehenden Tabelle verstehen sich für einen Kompressionsdruck ohne 
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Fig. 840. Z. A.: Der doppelt wirkende Pilz-Kompressor. 


Schwungrad von 2 At, oder bei den Kompressoren 1 bis 6 für einen 
Kompressionsdruck von 5 At und Schwungrad. Der Kompressor Nr. 7 
komprimiert mit Schwungrad auf 3,5 At. 

ig. 340 zeigt einen liegenden, doppeltwirkenden Kom- 
pressor Pilzscher Bauart, montiert auf einem Wagen und 
berechnet für Antrieb durch einen Elektromotor. Der gezeichnete 
Kompressor hat einen Zylinder von 125 mm Bohrung, einen Kolben- 
hub von 170 mm und macht 150 Touren in der Minute; er vermag 
stündlich etwa 32900 1 anzusaugen und verbraucht pro Stunde 3,3 Ps 
an Kraft unter gleicher Voraussetzung wie oben. Arbeitet er als 
Vakuumpumpe, so stellt sich der Kraftverbrauch auf 1,75 PS. 





























dann die Möglichkeit, die Leistung des Kompressors 


mäge die Angabe dienen, daß ein cbm Preßgas von 
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Der Zylinder dieses Kompressors gleicht in seiner ganzen konstruk- 
tiven Eege demjenigen des stehenden Kompressors, d. h. auch 
er besitzt angeschraubte Ventilgehäuse mit 
senkrecht sitzenden, gut geführten Metall- 
ventilen. Auch bei ihm entbält jedes Ventil- 
gehäuse je ein Saug- und Druckventil, desgl. 
ist die Konstruktion der Ventile eine der- 
artige, daß der schädliche Raum nicht größer 
ist als bei liegenden Ventilen. Diese lassen, 
wie hier eingeschaltet sei, erfahrungsgemäß 
insbesondere bei hohen Tourenzahlen, zu 
wünschen übrig, da sich die Ventilführungen 
infolge der Schwere der Ventilkegel im Laufe 
der Zeit nach unten ausarbeiten, worauf sich 
das Ventilmittel senkt und die Ventile un- 
dicht werden. 

Der Kolben ist mit selbstspannenden 
Ben Dichtungsringen versehen. Die 

urbelwellenlager besitzen Metallschalen 
und sind mit der Fundamentplatte in einem 
Stück gegossen. Die Fundamentplatte ist 
derart bemessen, daß sie auch den Elektro- 
motor noch mit aufzunehmen vermag, der 
durch Schrauben auf den beiden T-Eisen 
des Wagens festgemacht wird. Die T-Eisen 
wiederum tragen auf ihrer Unterseite die 
Gestelle für die Radachsen. 

Fig. 342 endlich gibt das Schema einer 
von Pilz ausgeführten Preßgasanlage 
mit zweizylindriger Luftpumpe 
wieder, wie solche neuerdings für die Glüh- 
strumpffabrik viel benutzt werden. 

Der Vorteil der Verwendung der Preß- 
gasanlage ist darin zu suchen, daß man beim 
Abbrennen der Glühlichtstrümpfe durch 
Anwendung von komprimiertem Gas von höherer Spannung als im 
Leitungsnetz ein besseres und gleichmäßigeres Fabrikat erzielt. Gleich- 
zeitig wird die Leistungsfähigkeit der Arbeiter gesteigert. 
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Fig. 341. Z.A: 
wirkende Pilz-Kompressor. 
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Fig. 342. Z. A.: Der doppelt wirkende Pilz-Kompressor. 
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Eine derartige Anlage besteht in der Hauptsache aus dem Gas- | 


kompressor a Fig. 342, dem Gasprebkessel b mit seiner Armatur und 
dem sogenannten Reduzierventil. 


Der Kessel b wird für 3 At Probedruck berechnet. Ist der PreB- 


gusverbrauch nicht immer gleichmäßig, so empfiehlt es sich, an den ` 


Ventilkästen Umfuhrungen mit Regulierventilen anzuordnen. Man hat 


2 At 10 chm Preßgas von 0,2 At Spannung ergibt. 
Bei Ausführung der Anlage ist weiter noch zu beachten, daß die 
Saugleitung der Pumpe a stets unmittelbar von der Hauptgasleitung, 
die in Fig. 342 mit e bezeichnet ist, und zwar am besten unmittelbar 
hinter dem Gasmesser abzuzweigen ist. Da der Kompressor bei seinen 
Arbeiten die Hauptgasleitung beeinflußt und man infolgedessen mit 
dem Zucken der etwa angeschlossenen Gasflamme zu rechnen hat, so 
empfiehlt es sich weiter, ähnlich wie bei einer Gasmaschine, in die Gas- 
zuleitung e einen größeren Gasbeutel f einzuschalten; vor diesem wäre 
dann noch ein Rückschlagventil e, einzubauen. Ebenso hätte man das 
Sicherheitsventil e auf dem Kessel b durch eine sogenannte Abstob- 
leitung ce, mit der Gaszuleitung e zu verbinden, damit die Maschine das 
aus dem Sicherheitsventil e strömende Gas wieder ansaugen kann, was 
den Vorteil haben würde, daß jedes Ausströmen von Gas ins Freie 
sicher vermieden wird. 
Das Druckgas fließt vom Kompressor a in der Druckleitung a, dem 
Rückschlagventil und aus diesem dem Kessel b zu. Aus dem Kessel 
eht es durch das Rohr b, nach den Verbrauchsstellen. Die Leitung b, 
darf keine Krümmer enthalten. 


Neuere Gegenstrom-Oberflächen-Kondensations- 


Vakuum- und Preßpumpen 
Balckescher Bauart. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 50 und Abbildungen, Fig. 343—345. 


Nachdruck verboten. 
Auf Tafel 50 sind zwei Gegenstrom-Oberflichen-Konden- 
sations-Vakuumpumpmaschinen wiedergegeben, von denen die 
eine, Fig. 2—4, als stehende Zwillingsmaschine, die andere Fig. 5, 9 u. 10, 
als liegende Verbundmaschine gedacht ist. Beide Maschinen sind von 
der Maschinenbau-Actien-Gesellschaft Balcke in Bochum 
und Frankenthal ausgeführt und neueren Datums. 


Die Zwillings-Gegenstrom-Oberflichen-Kondensations- 
Vakuumpumpe Fig. 2—4 anf Tafel 50 ist mit den Pumpen op 
der Kondensation gekuppelt; ihre Zylinder a b sind stehender Bauart 
und mit Drehschiebern a, b, ausgerüstet. Die atmosphärische Luft tritt 
durch den Stutzen a, an den Schieber a, jedes Zylinders heran und 
wird durch diesen den beiden Enden des Zylinders zugeführt (vgl. Detail 
Fig. 8). Die beiden Zylinderdeckel enthalten die Ventile ce, die lant 
Fig. 3 in einem Kreisringe in den Deckeln untergebracht sind. Die 
angesaugte Luft tritt nach passieren der Ventile e beziigl. e in ein 
Sammelrohr d bezügl. f von 150 mm lichter Weite. 

Die beiden Zylinden der Maschine haben 680 mm Bohrung, der 
Kolbenhub stellt sich auf 450 mm, die Tourenzahl auf 115 i. d. Min. 

Wie man weiter erkennt, erhalten beide Kolben ihren Antrieb von 
der Kurbelwelle aus durch Vermittelung von Pleuelstangen, Kreuz- 
köpfen und Kolbenstangen. Die Kurbelwelle wiederum wird durch 
einen mit der Maschine auf demselben Fundament aufgestellten Elek- 
tromotor k in der Weise angetrieben, daß ein auf seiner Achs 
sitzende Scheibe eine Scheibe i auf der Kurbelwelle mit starker Über- 
setzung ins Langsame in Drehung versetzt. Sämtliche Lager der 
Kurbelwelle sind naturgemäß mit Ringschmierung ausgerüstet, ebenso 
besitzen sowohl die beiden Deckel jedes Zylinders, als auch die Zylinder- 
wandungen Wasserkühlung. Das Kühlwasser fließt durch die beiden 
Rohranschlüsse h in die unteren Deckel der Zylinder, tritt von da in 
die Zyliudermäntel und entweicht durch die Rohranschlüsse h, aus den 
oberen Deckeln. Alle nicht mit Schmierringen versehenen Schmier- 
stellen der Maschine entnehmen das Schmieröl mit Hilfe von zwei 
Systemen von Schmierröhrchen aus den Schmierkästen n. 

Der ganze Trieb vom Elektromotor zur Scheibe i ist eingekapselt. 
Ebenso sind die beiden Zylinder und damit auch die Neuerungsteile, 
von einem Podeste aus jederzeit zugänglich. 

Die beiden Pumpen op des Kondensator haben eine lichte 
Weite von 200 bezgl. 350 mm und einen Kolbenhub von 140 mm; ihre 
Körper sind zweiteilig; der Unterkörper enthält einen zylindrischen 
Einsatz, der sich nach unten kegelfürmig zuspitzt; in diesem Einsatze 
bewegt sich der Kolben mit den Saugventilen. Die Druckventile sitzen 
in einer auf den vorerwähnten Einsatz aufgesetzten Ringplatte, durch 
welche die plungerartige Kolbenstange o (bezgl. p) zentral hindurch- 
geht. Der Oberteil jedes Pumpengehiuses bildet gewissermaßen einen 
ringförmigen Leitkanal und zugleich den Ständer für die Lager der 
Pumpenwelle. 

Jas von der Kondensation kommende Wasser tritt bei q Fig. 3 
durch ein y-förmiges 175 mm weites Verbindungsstiick in die beiden 





Zylinder o p ein und entweicht durch das ebenfalls y-fórmige Zwischen- 
stück r. 

Bei l Fig. 1 befindet sich am Schieberkasten jedes Zylinders ein 
Vakuummeter und bei m ein Thermometer. 

Bei der Gegenstrom-Oberflächen-Kondensations-Pump- 
Maschine Fig. 5, 9 und 10 Tafel 50 sind die beiden Zylinder, wie 
schon oben angedeutet, in Tandemanordnung gelagert und hängen mit 
einander durch ein Passtück zusammen, welches an den beiden Seiten 
offen ist, so daß die Stopfbüchsenbrillen der Hoch- und Niederdruck- 
seite leicht zugänglich sind. Der Niederdruckzylinder u liegt hinten, 
der Hochdruckzylinder t vorn; an ihn schließt sich das Bajonett an, 
dessen vordere Partie durch die beiden Kurbellager und die Ol-Fang- 
ınulde gebildet wird. 

Hoch- und Niederdruckzylinder haben weiter auch wieder Dreh- 
schieber als Verteilungsorgane; ebenso stehen sowohl der Drehschieber u, 
des Niederdruckzylinders u, als auch der t, des Hochdruckzylinders t durch 
Kanäle mit den Enden ihrer bezgl. Zylinder in Verbindung. Dagegen 
sind die Ventile u, und u, hier unmittelbar in die erweiterten Kanäle 
eingebaut; sie stellen sich im übrigen als geführte Plattenventile mit 
Federbelastung dar. Zylinderdeckel und Zylindermantel sind doppel- 
wandig. 

Die anzusaugende Luft tritt durch den Anschlußstutzen v der 
Niederdruckseite ein und gelangt durch das Rohr v, auf die Hoch- 
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Fig. 343. Z. A.: Neuere Gegenstrom - Oberflächen- Kondensations- Vakuum- und 
Preßpumpen. 


druckseite. Das Kühlwasser wird von unten in die beiden Zylindermäntel 
bezgl. -Deckel eingeführt und fließt oben durch die Stutzen w, wieder ab. 

Die Schmierung der Stopfbüchsen sowie der Gleitbahn für den 
Kreuzkopf erfolgt zwangläufig von der aus Fig. 9 und 10 ersichtlichen 
Rohrleitung aus durch Röhrchen. Von derselben Rohrleitung wird 
schließlich auch das Exzenter z geschmiert, welchem die Steuerung der 
beiden Drehschieber t, u, obliegt. Ebenso schmiert diese Rohrleitung, 
durch Vermittelung des aus Fig. 5 ersichtlichen Schmierringes, den 
Kurbelzapfen. Für die beiden Zylinder t u sind sog. Zylinderschmier- 
apparate vorgesehen. 








Fig. 5 endlich zeigt, daß die Kupplung der Kondensatorluft- 
umpe x mit der Maschine unter Zuhilfenahme einer elastischen 
andkupplung y erfolgt. Die Pumpe x selbst entspricht konstruktiv 

den beiden Pumpen op der Fig. 2 derselben Tafel; ihre Details sind | 
aus Fig. 1 zu ersehen. 


Veranschaulichten die Zeichnungen auf Tafel 50 Vakuumpumpen 
Balckescher Bauart, so geben die Abbildungen Fig. 343—345 Preß- 
pumpen derselben Firma wieder. 

ie Maschinenbau-Akt.-Ges. Balcke teilt die von ihr ge- 
bauten Preßpumpen in solche für mittleren Druck bis ca. 50 At 
und in solche für hohen Druck. 

Nach der Höhe der Wasser. 
pressung richtet sich nun vor 
allem der für den wichtigsten 
Teil der Preßpumpe, den PreB- 
körper, benutzte Rohstoff. Zur 
Verwendung kommen: gegos- 
senes Material, Spezialgubeisen, 
StahlguB oder Bronze bis ca. 
100 At; Pumpenkisten dagegen 
werden bei mehr als 100 At 
Druck in der Regel aus ge- 
schmiedetem SM-Stahl gefertigt. 

Besonderes Augenmerk ist 
weiter auch auf die leichte Zu- 
gänglichkeit aller Teile und 
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Fig. 344. Z. A.: Neuere Gegenstrom - Oberflächen - Kondensations- Vakuum- und 
PreBpumpen. 


sichere Geradführung der Plunger durch große zylindrische Kreuzköpfe 


' gelegt. Augenführung mit Gabelstange, wie man solche bei einigen 


einfachen, billigen Ausführungen findet, feblen hier, da diese primitive 
Anordnung für Dauerbetrieb nicht betriebssicher genug ist. 

Die gekröpften Kurbelwellen sind in der Regel aus SM-Stahl ge- 
schmiedet und laufen in nachstellbaren Ringschmierlagern aus Brouze 
bezw. bei den größeren Maschinen aus Weißmetall. lle Zapfen und 
Lager sind so bemessen, daß die Flächendrucke und Abnützung klein 
ausfallen. 

Die Lenkstangen aus Stahlguß haben beiderseits nachstellbare 
Zapfenlager. Die Kreuzkopfzapfen werden ebenso wie die kleineren 
Preßplunger aus oberflächlich gehärtetem und geschliffenen Compound- 
Stahl mit weichem Kern hergestellt. 

Besonders wichtig bei jeder Pumpe und in erhöhtem Maße bei 
einer Preßpumpe ist die konstruktive Ausgestaltung und Anordnung 
der Ventile. Die Balckeschen Ventile der größeren Typen haben 
lediglich durch die kalibrierte Rechteck-Feder zentrale Führung. Nur 
so war es möglich, ein reibungsfreies Arbeiten bei geringster Masse 
des Ventiltellers zu erreichen und ein Ecken, Hiiogenbleiben oder eine 
Abnützung der zentralen Führung zu vermeiden. Bei ganz großen 
Leistungen kommen Mehrfach-Ringventile mit Doppelspalt und konischen 
Dichtflächen nach Ferniß mit Ledernachdichtung zur Anwendung. 
Saug- und Druckventil liegen (vgl. die Abbildungen) meist unmittelbar 
übereinander, so daß die zwischen beiden zu beschleunigende Wasser- 
säule klein ist, was für den Gang der Maschine bei höheren Umdrehungs- 
zahlen vorteilhaft ist. Im weiteren kann man nach Entfernung der 
Ventilverschraubung die Ventile samt ihren Sitzen nach oben heraus- 
ziehen. Endlich erfolgt die Abdichtung der Einbauteile und Ventil- 
sitze durch Rundgummi, bei hohem Druck durch Manschetten aus 
Leder oder Manschettengummi. 

An und für sich führt das genannte Werk seine Preßpumpen ein- 
fachwirkend oder differentialwirkend mit einem, zwei oder 
drei Preßplungern aus. Letztere Bauart, die sog. Drillingskon- 
struktion, ist für größere Leistungen und besonders bei elektrischem 
Antrieb die empfehlenswerteste, da sie einen gleichmäßigen Gang und 
eine günstige Kraftabnahme gewährleistet, dabei aber durch die Drei- 
teilung der Leistung noch eine weitgehende Reserve in sich selbst bietet. 

Die Schmiervorrichtungen sind für Dauerbetrieb bei schnellem 
Gange berechnet, und zwar werden die Kurbelzapfen durch abstellbare 
Tropföler und Abstreif-Olfänger mit Schmiermaterial versorgt, die Kreuz 


kopfzapfen dagegen selbsttätig durch das im hohlen Kreuzkopf sich 
ansammelnde OT geschmiert... Die Wellen haben Ringschmierlager. 
Gegen Umherschleudern von Ol sind Stahlblechhauben um das Trieb- 
werk angeordnet. 

Der Antrieb der Pumpen kann, wie aus den Abbildungen ersicht- 
lich, durch Riemen von Transmissions- oder Motorwellen aus, durch 
Dampf-, durch Zahnrad- oder, was wegen der Raumersparnis und der 
sonstigen Vorteile hinsichtlich hohen Ubersetzungsverhiltnisses und 
fehlenden Arbeitsgeräusches dem Zahnradantrieb mehr und mehr vor- 
gezogen wird, mit kurzem Spezial-Riementrieb mit Gewichtsspanprolle 
erfolgen. Dieser Spannrollenantrieb gestattet übrigens Übersetzungen 
bis 1: 10. 

Je nachdem die Preßpumpen auf einen Akkumulator oder auf eine 
hydraulische Presse unmittelbar arbeiten, werden sie weiter mit 
selbsttätigen Auslösungen verschiedener Art ausgerüstet, deren Kon- 
struktion der Firma Balcke durch P und DRGM geschützt ist. Diese 
Apparate sollen die Pumpe bei einem bestimmten Höchststande des 
Akkumulators oder bei einer bestimmten, einstellbaren Höchstpressung 
auf Leerlauf schalten. 

Für den Betrieb der Preßpumpen ist es von Wichtigkeit, daß man 
das Preßwasser, dem man zweckmäßig etwas Glyzerin oder ähnliche 
Beimengungen zusetzt, der Pumpe mit einigen Metern Gefälle zulaufen 
läßt. Ebenso soll das Wasser frei von mechanischen Beimengungen 
sein, da sonst die Plunger und Plungerbüchsen leicht riefig werden 
und die Manschetten ebenso wie die Ventile rasch verschleißen. 

Dreiplunger-Preßpumpen für Riemen-, Elektromotor- und 
Dampfbetrieb werden von der eingangs genannten Firma für höhere 
Leistungen, sowie überall da angewandt, wo auf große Gleichmäßigkeit 
der Wasserförderung, wie auch der Kraftabnahme (elektr. Antrieb!) 
Wert gelegt wird. eg sind mit dreifach gekröpfter Kurbelwelle und 
drei im Winkel von 120° zu einander versetzten Kurbeln versehen und 
werden gewöhnlich stehend und nur für größte Leistungen liegend gebaut. 

Fig. 343 läßt die einfache und dabei gedrängte PERA dieses 'Typs, 
sowie die Geradfübrung der Plunger durch große zylindrische Kreuz- 
köpfe erkennen. Der Pumpenkörper ist wie angedeutet aus S. M.-Stahl 
geschmiedet und der Plunger differentialwirkend ausgebildet. 

Unmittelbar unter den Ventilkästen ist im unteren Teile des 
Triebwerkgestells ein, zugleich als Saugwindkessel dienender Wasser- 
kasten EE aus welchem die Plunger saugen. Die Saug- und 
Druckventile liegen gewöhnlich unmittelbar übereinander und sind 
mittels Manschetteinsetzeu im Pumpenkörper abgedichtet. 

Besonders wertvoll ist die Dieiplungerbausrt auch durch die 
Reserve, welche eine derartige Pumpe in sich bietet, indem jeder 
Pumpenzylinder mit !/, der Leistung für sich betriebsfähig ist, so daß 
bei einem eben notwendig gewordenen Ersatze der Manschette oder 
sonstigen Instandhaltungsarbeiten nicht stets die ganze Anlage still- 
liegen muß. 

Der Antrieb kann in der oben schon angedeuteten Weise von 
einer beliebigen Kraftquelle aus erfolgen. So z. B. zeigt Fig. 345 ein 
stehendes Drillings-Preßpumpwerk von 175 PS. (900 1 in der Minute 





Fig 345. Z. A.: Neuere Gegenstrom-Uber flächen- Kondensations- Vakuum- und PreBpumpen. 
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Ein bewáhrtes Kreiskolbengebláse. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 49 und Abbildungen, Fig. 346—348.) 


Nachdruck verboten. 


Als Gebläse pflegt man eine Maschine zu bezeichnen, welche dazu 
dient Luft oder Gase zu bewegen und Spannungsunterschiede gegen- 
über dem Atmosphärendruck zu erzeugen. Diese Spannungsdifterenz, 
bezl. Pressung, Druck oder Vakuum gegenüber dem normalen Luftdruck 
kann dadurch hervorgebracht werden, daß man der Luft eine gewisse 
Geschwindigkeit erteilt, wie es bei den sogenannten Schaufel-, Schleuder-, 
Turbinen-, Zentrifugal-Gebläsen und Ventilatoren geschieht. Sie kann 
aber auch so erzeugt werden, daß man eine gewisse Luftmenge durch 
einen bestimmten Guerechnitt hindurchströmen läßt, das ist beisp. der 
Fall bei den rotierenten und Kolbengebliisen. Zu diesen rotierenden 


oder richtiger Dreh- oder Kreiskolbengebläsen gehört nun auch 
allen 


das Lehmann-Gebläse Von (rebläsen haben wohl die 
Ventilatoren infolge 
ihrer scheinbaren Bil- 
ligkeit bisher die aus- 
gedehnteste Anwen- 
dung gefunden, haupt- 
sächlich deshalb, weil 
einerseits die diesem 
System  anhaftenden 
Mängel nicht so recht 
bekannt sind und weil 
es weiter selbst bei 
schlechterBehandlung 
noch arbeitet. Man 
bedenkt dabei jedoch 
nicht, daß bei Ventila- 
toren zwar (die Span- 
nungsdifferenz vom 
Querschnitt ganz un- 
abhängig ist, daß aber 
die Liefermenge von 
der Größe der Aus- 
blaseöffnung, d. h. vom Widerstande beeinflußt wird, so daß die Liefer- 





Fig. 346. Z. A.: Ein bewährtes” Kreiskolbengebläse. 


menge geringer wird, wenn der Querschnitt sich verengt oder verstopft. 
Das aber kommt in der Praxis sehr oft vor, so tritt bei Cupolöfen und 
anderen Schmelzöfen leicht ein Verschlacken der Düsen ein und auch 
bei den Schmiedefeuern wird durch dichtes und festes Lagern des Brenn- 
materials und Verschlacken der Form die Ausblaseölinung verengt. 
Dann aber leistet der Ventilator weniger, ja es kann geschehen, daß, 
wenn die vom Zentrifugalgebläse durch die Umfangsgeschwindigkeit 


erzeugte konstante Pressung den Widerstand nicht überwinden kann, 
der Ventilator sich ruhig weiter dreht, ohne überhaupt zu fördern! 
Daß es dann aber sehr a ist, die gelieferte Luftmenge zu ermitteln, 
leuchtet ein, ebenso®auch, daß sich daraus für viele Betriebe oftmals 
recht nachteilige Folgen 
ergeben werden. 

Damit aber wäre 
die Veranlassung zum 
Ersatz des Ventilators 
durch das zuverlässigere 
und auch leistungs- 
fähigere Gebläse ge- 

eben, welche die er- 
orderliche Windmenge 
unabbängig vomWider- 
stande liefern. Das sind 
u. a. die Kreis- od. Dreh- 
kolbengebläse, zu denen 
auch das Lehmann- 
Gebläse gehört. 

Des weiteren ist 
auch der Kraftbedarf 
der Ventilatoren schon 
bei mäßigen Pressungen 


ein verhältnismäßig 
hoher und geben be- 
kannte Ventilatoren- 


fabriken selbst für sog. 
Verbundventilatoren 
den Kraftbedarf bei 
600—700 mm WS noch 
auf 0,85—0,87 PS = pro 
1 cbm angesaugte Luft- 
menge an; es wird also 
ein Ventilator von 
100 cbm Leistung etwa 
36 PS brauchen. Ein 
Lehmann-Gebläse er- 
fordert hingegen, wie 
uns dessen Konstrukteur 
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egen 65 At) mit unmittelbarem Antrieb durch Elektromotor unter 
erwendung von Citroenrädern als Zwischenglieder. Der Motor 
sitzt hier auf einer Verlängerung der kastenartigen Grundplatte der 
Pumpe und kann beliebiger Bauart sein. Die Dreiplungerpumpe Fig. 344 
besitzt selbsttätige Ausschaltung. 


I 


der Ing. F. H. E. Leh- 
manu in Eilenburg mitteilt, nur ca. 23 PS. In ähnlicher Weise ver- 
hält es sich mit dem Kraftbedarf bis herunter zu 300 mm WS. 

Aber such den sonst bekanuten rotierenden Dreh- oder Kreis- 
kolbengebläse gegenüber hat das Lehmanngebläse noch Vorteile. So 
vor allem den, daß seine arbeitenden Teile in keiner Be- 
rührung miteinander, noch mit dem Gehäuse kommen wie 
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beisp. bei dem System Root und ähnlichen, bei denen die Flügel wie 
Zahnräder geformt sind, die sich aufeinander abwickeln, wobei die 
erlech Berührung die Abdichtung bewirkt; oder wie bei dem 

urbelkapselwerke, System Beale oder ähnlichen, bei denen die 
Kolbenflügel am Gehäuseumfange und in Führungen schleifen. Bei 
den Systemen ähnlich Root ist es sehr schwer, ja fast unmöglich, eine 
gleichmäßige Berührung der Kolben ohne Klemmungen zu erreichen, 
zumal beide Flügelkörper abwechselnd und stoßweise arbeiten und die 
äußeren Leiträder stark beanspruchen. Man versucht zwar diese Übel- 
stände durch Anwendung zweier Antriebe oder Überziehen der Flügel 
mit elastischer Dichtungsmasse zu vermindern, vergißt dabei aber, daß 
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Fig. 347. Z. A.: Ein bewährtes Kreiskolbengebläse. _ 


trotzalledem durch den Zahnverschleiß, der sehr groß ist, Brüche ent- 
stehen. Auch wendet man unverhältnismäßig breite Zahnräder an, hat 
dann aber wieder mit einem starken Reibungsverlust und Kraftbedarf 
zu rechnen. Das System der Root-Rotationsgebläse an sich stellte 
zwar schon einen Fortschritt gegenüber den Ventilatoren dar, durch 
die Liniendichtung besaß es jedoch noch Mängel, die erst bei den 
Dreh- oder Kreiskolbengebläsen mit Steuerwalze umgangen sind, wo 
eine Berührung der arbeitenden Teile im Innern nicht mehr stattfindet. 

Das auf Pafel 49 in seinem neuesten Ausführungsformen wieder- 
gegebene Lehmann-Kreis- oder Drehkolben-Gebläse besteht aus einem 
Arbeitskörpar und einem ie die durch Zahnräder zwang- 
läufig verbunden, sich in einem Gehäuse bewegen. Das Gebläse, das 
eine stetige stoßfreie Förderung besitzt, arbeitet in der Weise, daß sich 
in dem ringfórmigem Raume, der durch das Gehäuse und an den 
Deckeln sitzende zylindrische Vorsprünge gebildet wird, an einer kon- 
tinuierlich sich drehenden Scheibe b befindliche Kolben oder Zähne 
bewegen, die durch die Kammern des Steuerorgans a hindurch ohne 
jegliche Abwicklung oder gegenseitige Berührung mit großem Spiel- 
raume von der Druck- nach. der Saugseite geführt werden. 

Arbeitskolben und Steuerorgan besitzen in allen Stellungen zwischen 
Saug- und Druckseite (d bez. e) breite, auf der Drehbank sauber ge- 
arbeitete Flächendichtungen, wodurch die denkbar beste Abdichtung 
zwischen Druck- und Saugseite erreicht wird. Da das Steuerorgan an 
der Förderung nicht teilnimmt und nur als Abschlußorgan dient, wie 
der Schieber Dei einer Dampfmaschine, sind die Zahnráder weiter nicht 
beansprucht. f 

Die Kammern des Steuerorgans wirken als schädliche Räume und 
bringen die unter Druckspannung stehende Luft nach der Saugseite, 
verringern also, infolge Ausdehnung des Kammerinhaltes, das angesaugte 
Quantum. Dieser, allen Kreis- oder Drehkolbengebläse gemeinsame 
Übelstand der Rückförderung, durch den die Leistungsfähigkeit und 
das Anwendungsgebiet dieser Gebläse mit Steuerwalze beschränkt wird, 
ist beim Lehmann-Gebläse durch Anwendung verschiedener patentierter 
Verbesserungen zuerst vermieden und beseitigt. _ a 

Für gewöhnlich wird die Rückförderung vernichtet durch die in 
den zylindrischen Vorsprüngen befindlichen Umströmkanäle, die einen 
Spannungsausgleich der als schädliche Ráume wirkenden Kammern mit 
den Räumen zwischen den Arbeitskolben herbeiführen, entweder nach- 
einander oder gleichzeitig. Durch den Ausgleich nacheinander wird 
außerdem erreicht, daß eine stoßfreie Vereinigung der geförderte Luft- 
menge mit der Druckseite und Saugseite stattfindet und die Dichtig- 
keit zwischen Saug- und Druckseite erhöht ist. SE 

Des Ferneren gewähren die Ausgleichsvorrichtungen ein Ein- oder 
Austreten der Arbeitskolben in oder aus den Kammern der Steuer- 
walze ohne Beschleunigung der aus- oder eintretenden Luft, vermeiden 
also einen Kraftverlust. Bei höheren Pressungen oder Vakuum kann 
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das Steuerorgan durch eine Vorrichtung von der auf demselben lastenden 
Biegungsbeanspruchung befreit werden, so daß alle arbeitenden Teile 
nur auf Drehung beansprucht sind, d. h. schädliche, einen Verschleiß 
der Lager usw. bedingende Kräfte nicht auftreten können. 

Mit speziellen rie auf die Zeichnungen auf Tafel 49 wire noch 
nachzutragen, daß die Fig. 16 u. 17 ein Lehmann-Gebläse für eine 
Leistung von 200 bis 280 cbm in der Minute, bei einer Pressung von 
2 bis 5 m Wassersáule und unmittelbaren Antrieb durch eine stehende 
Dampfmaschine, wiedergeben. Das Gebläse entspricht bez. seiner 
Detailausführung den oben niedergelegten Grundsätzen und verdient 
besonders der eigenartige Aufbau der Lagerböcke für die untere Achse 
Beachtung. Fig. 19 u. 20 ist einer dieser Böcke, sowie eines der 
Achsenlager herausgezeichnct. 

Außer durch einzylindrische, stehende Maschinen werden die 
Lehmann-Gebläse, weun es ihre Abmessungen erfordern, naturgemäß 
auch durch Zwillings- und zweistufige Expansionsmaschinen angetrieben, 
wie das Fig. 11 auf Tafel 49, die als Beispiel hier herangezogen sei, 
erkennen läßt. 


Die Lager der Lehmanngebläse und -Exhaustoren werden in der 
Hauptsache nach den durch die Fig. 3 und 4, 6 und 7, 17 und 19 auf 
Tafel 49 sowie die Abbildungen Fig. 347 u. 348 veranschaulichten Typen 
an Von den Figuren der Abbildung Fig. 348 geben Skz.1 u.2 ein 
nachstellbares Büchsenlager für Ol- bez. Fettschmierung wieder, bei 
dem eine am Umfange kreisrunde Uberwurfmutter c den Deckel e des 
Lagergehäuses a nach außen abschließt und wo der Deckel mit dem Ge- 
häuse durch vier Schrauben verbunden ist. . 

Die Skz. 3 u. 4 stellen ein auswechselbares Biichsenlager fiir Ol- bez. 
Fettschmierung dar, bei dem das Schmiermaterial genau wie beim 
Lager Skz. 1 von oben durch ein beliebig gestaltetes Schmiergefäß 
aufgegeben wird. Die Abdichtung der Achse nach außen SE auch 
bei diesem Lager durch Überwurfmutter c und Brille d, nur fehlt hier der 
abnehmbare Deckel. Ebenfalls auswechselbar, aber mit einer Kette 
als Transportelement für das Schmieröl versehen, ist das Lager der 
Skz. 5 u. 6. Bei diesem erscheint die Oberschale aus zwei Hälften zu- 
sammengesctzt, zwischen denen eine Lücke für die Schmierkette f be- 
lassen ist. Der Unterteil des Gehäuses ist sackartig (a) erweitert und so 











2. 


Br 


d ew o neun eer ewe 


E EH EE 
UI 
ds Ch 
a 


AG 
VWI 
gen OS YY . 


Fig. 848. 2. A.: Ein bewährtes Kreiskolbengebläse. 


lang bemessen, daß das Ol, welches von beiden Hälften der Oberschale 
rechts und links abfließt, in den Schmierbehälter sicher zurückgelangen 
kann. Man hat in diesem Lager gewissermaßen eine Übergangsstufe 
zu dem durch Skz. 1 u. 2 der Fig. 347 wiedergegebenen zweiteiligen 
Ringschmierlager zu sehen. Dieses entspricht im Prinzip den im Trans- 
missionsbau allgemein üblichen Ringschmierlagern mit einem Schmier- 
ring, nur besteht insofern ein Unterschied, als bei ihm die Oberschale 
das tragende und die Unterschale das getragene Element darstellt. 
Man erkennt das noch deutlicher aus den zweiteiligen Lagern, 
welche die Skz. 3 u. 4, Fig. 347 und die Fig. 3 u. 4, 6 und 7 usw. auf 
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Tafel 49 wiedergeben, bei denen ein normales Lager gewissermaßen 
auf den Kopf gestellt erscheint, so daß die Schmiergefäße nach unten 
gerichtet sind. 

Selbstverständlich ist bei derartigen Lagern nur die Verwendung 
von konsistentem Fett möglich. 

Es sei noch nachgetragen, daß bei den Anordnungen Skz. 1—4 Fig. 348 
sich die Stopfbüchse hinter dem Lager befindet und das Lager selbst ev. 
mit dem Innenraum des Gebläses in Verbindung stehen kann. Bei den 
Anordnungen der Fig. 347 sitzt die Stopfbüchse vor dem Lager, es findet 
also eine Abdichtung statt. Diese Anordnung ist übrigens auch für solche 
Lager anwendbar, die nicht an den Deckalı befestigt werden. 

Über die Ausgestaltung des Fundaments und der Sauggrube für 
Lehmanngebläse geben die Skz. 13—15 auf Taf. 49 Auskunft. Man er- 
kennt, daß die Anker bis in den Kern des Fundaments hinabgeführt 
sind und die Sauggrube mit einem Kanalsystem in Verbindung steht. 

Die Luft wird durch einen hölzernen Kasten, welcher das Saug- 
rohr des Gebläses umschließt, angesaugt, passiert einen zweiten, eben- 
falls gelochten Holzkasten, der die eigent- 
liche Lufteintrittsöffnung überdeckt und wird 
dann durch zwei im Mauerwerk der Grube 
ausgesparte Kanäle dieser selbst zugeführt. 
Der Fuß des Saugrohres sowohl, als auch 
die Anfangsöffnungen der Zuleitungskanäle 
sind mit Drahtgeflecht überdeckt. Dak fiir 
den Saugkorb sollte vorteilhaft eine Maschen- 
weite von 2 bis 3 mm haben, ebenso ist auch 
der Boden des Saugkorbes durch Draht- 
geflecht zu verschließen. 

Zum Schluß sei noch auf das durch Fig. 346 3 
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veranschaulichte Sicherheitsventil hin- Fig. 360. 
ewiesen, das in die Druckleitung hinter dem Fig. 350 u. 351. Z. A.: Der Hartmannsche einzylindrige Slufenkompressor. 


ebläse eingeschaltet wird. Dieses stellt sich 
als zylindrisches Paßstück dar, an welches ein Plattenventil so an- 
ebaut ist, daß es sich öffnen kann, falls der Druck in der Rohr- 
eitung ein bestimmtes Maß überschreitet. Die Platte des Ventiles ist 
über einen Schraubenbolzen geschoben, der durch ein Achsenkreuz in 
der Ausblasöffnung des Ventilgehäuses festgehalten wird. Uber den 
Schraubenbolzen ist dann eine Feder e pets der als Wiederlager ein 
über den Bolzen geschobener Ring dient, der durch Mutter und 
Gegenmutter gegen das Abfallen gesichert ist. 














Im Prinzip sind natiirlich alle drei Varianten einander gleich 
d. b. sie bestehen je aus dem Zylinder, dem in diesem beweglichen 
Stufenkolben, dem Deckel mit den Ventilen und dem Zwischenkühler. 
Der Kolben ist, wie schon angedeutet, als Stufenkolben ausgebildet; 
der Kompressor arbeitet demnach mit ade Se Kompression in einem 
Zylinder. Dieser wieder ist bei den kleineren Modellen mit dem Rahmen 
in einem Stück gegossen, bei den größeren dagegen mehrteilig. Die 
einzelnen Teile sind dann zentriert verschraubt. Die Ventile gewähren 
im einzelnen das Bild Fig. 350. 

Die Pleuelstange greift unmittelbar an dem hohlen Kolben an, 
Kolbenstange und 
Stopfbüchse fehlen 
also. Der nach 
vorn offene und 
mit zwei Ring- 
gruppen ausge- 
rüstete Kolben 





Fig. 361. 


wird durch die Außenluft von innen gut gekühlt, außerdem aber auch 
noch von außen, da für ausreichende Wasserkühlung des Zylinders ge- 
sorgt ist. Das Kühlwasser durchstreicht, nebenbei Demand auch den 
Zylinderdeckel. 
Zwischen die erste und zweite Druckstufe ist der Zwischenkühler 
Era dessen Kühlfläche genügt, [die vorgepreßte Luft auf ihre 
nfangstemperatur abzukühlen. Das Rohrsystem des Zwischenkiihlers 
ist, wie man aus Fig. 352 erkennt, nach der einen Seite ausziehbar, 
läßt sich also bequem reinigen. Um es auszuziehen, hat man nur die 
beiden Deckel des Zwischen- 
kühlers abzuschrauben, dann die 
Schrauben zu lösen, welche die 
Rohrplatten im Zylinder fest- 
halten und Free? das ganze 
System herauszunehmen. Eben- 
so ist der Kühler auch nur an 
den Kompressorzylinder ange- 
baut, so daß er, wenn man 2 
Zylinderdeckel abnehmen will, 
nicht abgeschraubt zu werden 
braucht. Bei den kleineren und 
mittleren Modellen wird der 
Zwischenkühler in den Fuß des 
Kompressors gelegt, bei den 
eee liegt er auf dem Zylin- 
er (vgl. Fig. 352) und bei den 
großen unter denselben. Fig. 349, 
welche die letztere Bauart ver- 
anschaulicht, gibt einen Kom- 
E von 12 cbm Minuten- 
eistung, bezogen auf angesaugte 
Luft, wieder. 


Liegt der Zwischenkühler 

im Fuße des Kompressors, so 
sind Zylinder und Rahmen in 

, einem Stück gegossen, womit 
' eine merkbare Ersparnis an 
‘ Dichtungsfliiche erreicht wird. 


Die Kurbelwelle ruht in 
Ringschmierlagern; die Zapfen 
der Triebwerksteile sind reich- 
lich bemessen und ebenfalls mit 
guter Schmierung versehen. 


Fig. 349. Z. A.: Der Hartmannsche einzylindrige Stufenkompressor. Alle Teile sind im übrigen 


Der Hartmannsche einzylindrige Stufenkompressor. 
(Mit Abbildungen, Fig. 349—352.) 


Nachdruck verboten. 


Zu denjenigen Luftkompressortypen, die sich durch hohen Nutz- 
effekt bei großer Betriebssicherheit, bequeme Zugänglichkeit der ein- 
zelnen Teile, gefällige Form, geringen Raumbedarf usw. kennzeichnen, 
gehört der durch Fig. 349—352 veranschaulichte einzylindrige 
Zweistufenkompressor der Sächsischen Maschinenfabrik 
vorm. Rich. Hartmann Aktiengesellschaft in Chemnitz. 

Der Kompressor wird in drei Varianten ausgeführt: mit unten- 
liegenden Zwischenkühler wie ibn Fig. 349 in der perspektivischen An- 
sieht zeigt, nach Fig. 352 mit oben liegenden Zwischenkühler und mit 
Zwischenkühler direkt im Rahmen. 


leicht auszuwechseln, so dab 
Reparaturen kaum größere Schwierigkeiten bereiten sollten. 

Auf Wunsch werden die Kompressoren noch mit selbsttätigen 
Leistungsreglern, wie ein solcher in Fig. 351 dargestellt ist, ver- 
sehen, die sobald der Höchstdruck erreicht ist, die Maschine auf Leer- 
lauf arbeiten lassen und dann wieder selbsttätig einschalten. 

Die Sächsische Maschinenfabrik baut zur Zeit derartige Kompres- 
soren in elf verschiedenen Größen, deren kleinste einen Stufenzylinder 
von 260 210 und deren größte einen solchen von 670 ><540 mm hat. 
Der Hub schwankt zwischen 110 und 550 mm, die Umlaufszahl in der 
Minute zwischen 195 und 310 für den kleinsten und 140 bezw. 150 für 
den größten. Die angesaugte Luftmenge stellt sich für den kleinsten 
Typ normal auf 1, für den größten auf 25 cbm in der Minute und 
maximal auf 1,6 bezgl. 28 cbm. Der Bedarf an Kraft hängt natur- 
gemäß vom Betriebsdrucke ab und schwankt dem entsprechend. Als 


| üblich werden Betriebsdrücke von 6, 7 und 8 At angenommen. 
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Der Luftkompressor Borsigscher Bauart. 
(Mit Abbildungen, Fig. 353—356.) 


Nachdruck verboten. 
Gleich eniga anderen Fabriken hat auch die Firma A. Borsig 
in Tegel bei Berlin vor einigen Jahren einen Wechsel im System des 
von ihr ausgeführten Kompressortypes vorgenommen. Sie liefert seit 
nahezu sechs Jahren, statt der Kompressoren Bauart Riedler-Stumpf- 
Kolbenkompressoren mit patentierten Plattenventilen für alle 





Fig. 862. Z. A.: Der Hartmannsche einzylindrige Stufenkompressor. 


vorkommenden Drücke und Verwendungszwecke. 


gehören zu den sog. trockenen, d. h. sie haben an den Zylindern 


nur äußere Wasserkühlmäntel und führen die Verdichtungswärme nur | 


soweit ab, als nötig ist, um die gute Schmierfähigkeit des Zylinder- 
schmieröles zu erhalten. Je nach ihrer Größe und der Höhe des ver- 
langten Enddruckes werden die Kompressoren einstufig (vgl. Fig. 353) 
oder mehrstufig gebaut. Die kleineren mehrstufigen a 
werden in der Regel mit sogenannten Differentialkolben (vgl. 

ausgerüstet, und mit Zwi- 


schenkühlern zur Rück- 
kühlung der erhitzten Luft 
versehen. 


Die Ventile sind in der 
Regel in den Zylinderdeck- 
eln untergebracht und da- 
selbst in der einfachen 
Weise befestigt, wie das 
Fig. 354 u. 355 erkennen 
lassen. Von diesen zeigt -- 
Fig. 354 das Saug- und 
Fig. 355 das Druc ventil. 
Beide bestehen im übrigen 
nur je aus vier Haupt- 
teilen, dem Ventilsitz B, 
der Feder F, dem Hub- 
fänger G und der Zeus al 
los an zwei federnden 
Armen geführten dünnen 
Stahlblechplatte D. Die 
Feder F hat den speziellen 
Zweck, den schnellenSchluß 
des Ventiles im Augenblick 
des Hubwechsels zu sichern. 

Im Speziellen erfolgt 
dann die Ausgestaltung der 
Zylinder der einstufigen 

ompressoren immer in 
der Weise, daß sich die Anschlüsse sowie die Saug- und Druckrohre unten 
an den Deckeln befinden und weiter die zusammengehörigen Stutzen an ein 
gemeinsames Übergangsstück 18 bezl. 19 Fig. 353 angeschlossen sind. Der 
vordere Deckel 3 erscheint stets wesentlich breiter als der hintere 2 
und in ihn ist auch die Stopfbüchse 4—5 eingebaut. Der Kolben 6 
dichtet durch Ringe 7 gegen die Wandung des Zylinders ab und die 
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Fig. 863. Z. A.: Der Luftkompressor Borsigscher Bauart. 


Mutter 10 auf der Kolbenstange 9 ist durch eine Feder 8 gegen selbst- 
tätiges Lösen gesichert. Das Kühlwasser fließt dem Mantel des Zylinders 
durch ein Rohr 27 von unten zu und entweicht oben durch das Rohr 22 
aus ihm wieder ins Freie. Der Rohrstrang 37 kommt vom selbsttätigen 
Regler 33. 

Der normale zweistufige Kompressor mit Differentialkolben 
SE im Deckel der Niederdruckseite die Saug- und Druckventile, aus 
welch 


letzerem die vorgepreßte Luft in den Zwischenkühler entweicht, 
der bei der Ausführung nach Fig. 356 auf dem Kompressor angeordnet 
Durch einen Umfi 


ist. hrungskanal wird die Luft aus dem Zwischen- 
kühler in den ringförmigen Arbeits- 
raum der Hochdruckseite geleitet, 
um dort weiter komprimiert zu 
werden. 

Solche Niederdruck-Kom- 
EE werden von der Firma 

orsig in den verschiedensten Bau- 
arten ausgeführt. Die normalen 
Niederdruck-Kompressoren für Rie- 
menantrieb sind durch die Abbil- 
dungen 353 u. 356 und vorstehende 
Beschreibung „genügend gekenn- 
zeichnet. Ihr AuBeres gleicht dem 
der ihnen ähnlichen Typen anderer 
Firmen; sie werden in normalen 
Lagergrößen bis zu 600 mm Bohrung 
des Zylinders und für eine Ansaug- 
leistung bis zu 25 cbm in der Min., 
bei 130 Umdrehungen und für 7 At 
Überdruck ausgeführt, während die 
zweistufige Bauart in ihrer größten 
Lagernummer von 500 mm Hub bei 
150 minutl. Umdrehungen 30 cbm 
Luft auf 8 At Überdruck ver- 
dichtet. 

Sehr beliebt sind beispiels- 
weise die sog. einstufigen Dop- 
pelkompressoren, bei denen 
zwei normale Riemenkompressoren 
zu einer Doppelmaschine verbunden 
sind, d. h. auf eine gemeinsame 
Kurbelwelle arbeiten. Diese Ma- 
schinen haben einen Hub von 
200 mm bei einem Zylinderdurch- 
messer, von 500 mm und sind für 
2 At Überdruck bestimmt. 

Ein dem einstufigen Einzylinder- 
kompressor ähnliches Modell wird 
auch als Luftpumpe verwendet und 
ergibt, wie ein uns vorliegendes 
Diagramm erkennen läßt, ein Vakuum aon 95 v. H. absoluter Luft- 
leere. Diese Leistung erscheint um so bemerkenswerter, als sie mit ver- 
hältnismäßig einfachen konstruktiven Mitteln unter Benutzung eines 
sog. Druckausgleiches mittels Überströmnuten, die an beiden Enden der 
Zylinderbaufläche angebracht sind, erreicht wird. 

Die einstufigen Dampfkompressoren Borsigscher Bauart 
gleichen bez. der Ausführung des Kompressorzylinders den normalen 
vollständig; kennzeichnen sich im übrigen aber dadurch, daß der 
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Dampfzylinder dicht an den Kompressorzylinder herangerückt ist. 
Weiter sind sie mit einfacher Kolbenschiebersteuerung ausgerüstet, die 
von einem gewöhnlichen Achsregler beeinflußt wird und eine weite 
E zuläßt. 


Da sehr oft Fälle vorkommen, wo für die Aufstellung eines Dampf- 


_ kompressors nur wenig Platz vorhanden ist, so schuf Borsig auch einen 











stehenden Kompressortyp, der allerdings dann als zweistufiger | L-U.v? 

arbeitet und sich dadurch keunzeichnet, daß die Oppa iTA en | e "D wo- 
Kompressorzylinder über die Dampfzylinder gestellt sind. Die erhitzte | rin bezeichnet: L die Länge der Strecke in m; U den Umfang der 
Luft tritt nach Verlassen des Niederdruckzylinders in einen im Fuß- | Strecke in m; v die Geschwindigkeit der Luft in m und in der Sekunde; 
boden untergebrachten Rohrbündel-Zwischenkühler, in dem sie ungefähr ` S den Querschnitt des Wetterweges in m; h die Depression in mm 
auf die anfängliche ap ratur zurückgekühlt wird. Die Dampf- | Wassersiiule; c einen Erfahrungs-Coefficienten, dessen Größe von der 
maschine ist eine Zweifach-Expansionsmaschine mit einer von einem | Beschaffenheit der Wandungen der Wetterwege abhängt, und der, je 
| 
| 


Sie wird alsdann berechnet nach der Formel: h — 


Leistungs-Federregler beeinflußten, einfachen Rider-Schiebersteuerung. | nachdem ob diese Wege ausgemauert und glatt verputzt, oder in 
rohem Gestein, in Türstockzimmerung oder in anderer Weise ausge- 
E eg ae führt sind, zwischen 0,0001 und 0,002 wechselt. 

Zur Bestimmung der erforderlichen Wettermenge rechnet man in 
der Regel pro Mann 3 cbm und auf ein Pferd 10 cbm in der Minute. 
Als maximale für den Bergwerksbetrieb noch zulässige Depression 
' kann eine solche von 350 bis 400 mm Wassersäule angesehen werden. 


Bestimmung der äquivalenten Grubenweite. 


Nachdruck verboten. 

Da die Abmessungen eines Ventilators für bergmännische Zwecke | 

in hohem Maße von der sog. äquivalenten Grubenweite ab- | 
hängig ist und deren Bestimmung in verschiedener Weise vorge- | 


Ein neues entlastetes Doppelsitzventil 


für Kompressoren, Gebläsemaschinen und Vakuumpumpen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 357 u. 358.) 
Nachdruck verboten. 

Die bekannten Mehrsitzventile, bei denen man, um eine vollständige 
oder annähernde Entlastung zu erzielen, die Sitze in verschiedenen 
Ebenen anordnet, können sich nicht 
selbsttätig öffnen, wenn der Druck 
unter dem Ventil den Druck über 
dem Ventil übersteigt. Um aber 
das selbsttätige Offmen jederzeit 
möglich zu machen, ordnet Zivil- 


BR SLI TZ, ST e E EE? GL, ingenieur Strnad in Berlin bei 

Y) Sch kel Mi DS, AAA AAA PA dem ihm unter Nr. 212404 paten- 
eee ar re : tierten Mehrsitzventil ein Hilfs- 
kolbenventil an, das sich selbst- 





tätig öffnet und hierbei das | = 
Fig. 854 u. 865. Z. A.: Der Luftkompressor Borsigscher Bauart. Mehrsitzventil anhebt, wenn > HA A 
af de der Druck unter dem Ventil größer ees 
nommen wird, dürfte es interessieren zu hören, daß die Firma R. W. wird als über demselben. Dadurch Fig. 357. Z. A.: Ein neues entlastetes 
Dinnendahl Aktiengesellschaft in Steele a. d. Ruhr sich dazu nach- | wird erreicht, daß der volle Quer- Doppelsitzventil. 


stehender Formel bedient. schnitt des Mehrsitzventils freige- 


e Q e VE | Ban wird. Fig. 357 veranschaulicht das Prinzip. Das Kolbenventil b 
Sie setzt an: A — 0,88 - - -, worin bezeichnet: Q die in der | kann an seinem Rande wie gezeichnet als Puffer ausgebildet sein, um einen 
60-Y n | sanften Schluß zu erzielen. Damit während der Pufferwirkung von b das 


Minute zu bewegende Luftmenge in cbm; h die dazugehörige Depression ; Ventil a keine nennenswerten Mengen des Druckmittels durchläßt, wird 
in mm Wassersiiule; A die äquivalente Grubenweite in qm. | man dasselbe zweckmäßig mit Uberdeckungsringen ausstatten. 
In der für Kompressoren, 
Gebliisemaschinen und Vakuum- 
pumpen passenden Form gewährt 
as entlastete Doppelsitzventil mit 
selbsttätiger Anhebung das Bild 
Fig. 358. Dort sind ein zwei- 
sitziges Saugventil und ein doppel- 
sitziges Druckventil (a a, b) in 
einem Ventilkorbe vereinigt, der- 
art, daß die gemeinschaftliche Fe- 
der e vom Saug- und Druckventil 
abwechselnd angespannt wird. 
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Fig. 366. Z. A.: Der Luftkompressor Borsigscher Bauart. ` ` Doppelsitzventil. 





Fig. 358. Z. A.: Ein neues entlastetes 


Die äquivalente Grubenweite würde demnach gegeben sein, wenn | Während der Druckperiode strömt das Druckmittel durch eine 
für irgend eine Luftmenge die zugehörige Depression bekannt ist. Bohrung in den Pufferraum, hebt das leichte Hilfsventil ab und drückt 
Dies ist jedoch nur der Fall, wenn für das zu bewetternde Grubenfeld . auf den vollen Boden des Druckventiles, welches dadurch geöffnet wird. 
bereits eine Ventilatorenanlage vorhanden ist. Andernfalls muß die Der im Pufferraum zurückgebliebene Druck begünstigt die Eröffnung 
Depression aus den Längen- und Querschnitten der Wetterwege ab- | des Saugventils, das sofort bei Beendigung der sog. Riickexpausion 10 
geleitet werden. ' die „Offen -Stellung geschleudert wird. 








Weitere interessante Konstruktionen aus dem Gebiete der Kompressoren und Gebläse werden in den nächsten Nummern behandelt! 
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Zweckmäßige Arbeitsverfahren im Automobilbau. 
à (Mit Abbildungen, Fig. 359—362.) 


Nachdruck verboten. 
Die moderne Werkstattpraxis, die ihre Hauptaufgabe darin findet, 
eine stete Verbesserung und Verbilligung der Fabrikation anzustreben, 
sucht ihr Ziel dadurch zu erreichen, daß sie einmal: 
Die teure Handarbeit, wo nur angängig, durch die billigere 


maschinelle zu ersetzen und jede Arbeit auf dazu besonders geeigneten 


Maschinen auszuführen sucht und weiter bei Teilen, die in großer 
Menge gebraucht werden, den maschinellen Arbeitsprozeß in mehrere, 
möglichst einfache Operationen zu zerlegen sich bestrebt, die auf sog. 
Spezial. Maschinen ausgeführt werden. | 

Das erste Prinzip ist tatsächlich schon zu allgemeiner Geltung ge- 
kommen, gegen das zweite wird selbst in großen Betrieben noch viel- 
fach gesiindigt. Man scheut sich, 
eine dem Spezialzweck entsprechend 
encore Maschine anzuschaffen, 
weil man die Operation angeblich 
ebensogut auf einer vorhandenen 
Maschine ausführen kann. Gewiß 
kann man auf einer Drehbank auch 
bohren, in Ausnahmefällen muß man 
es sogar, das ist aber nur ein Not- 
behelf, aus dem kein System ge- 
macht werden darf. 

In Nachstehendem möge an 
einigen dem Automobilbau ent- 
nommenen Beispielen gezeigt 
werden, wie man diese Teile auf 
modern ausgerüsteten Maschinen 
rationeller bearbeitet als mit 
gewöhnlichen Werkzeugen auf den 
landläufigen Werkzeugmaschinen. 

l. epua, Der wichtigste 
maschinelle Arbeitsvorgang ist das 
Ausbohren des Zylinders, zu 
welchem Zweck man sowohl Hori- 
zontal- als Vertikalbohrwerke be- 
nutzen kann. Bei ersteren pflegt 
das Werkzeug, bei letzteren das 
Arbeitsstück die Drehbewegung aus- 
zuführen. Fig. 359 veranschaulicht 
das Ausbohren eines mit Kühlrippen 
versehenen Zylinders auf einem 
Vertikal-Bohr- und Drehwerk. Die 
erste Bohrstange nimmt mit einem 
starken Schnitt den Hauptteil des 
wegzunehmenden Materials, die 
zweite nimmt einen mittelstarken 
Schlichtspan und die dritte führt 
einen leichten, feinen Schlichtschnitt 
aus, wodurch die Bohrung so glatt 
wird, daß ein Nachschleifen sich 
erübrigt. (Die Gesamtzeit für Auf- 
spannen und Bearbeitung betrug 
nach den von Ludw. Loewe & Co. 
Act.-Ges. in Berlin NW. 87 gemachten Angaben 20 Minuten.) 
Wenn Durchmesser und Form des Zylinders die Verwendung von 
Reibahlen gestatten, so ist ein Nachreiben der Bohrung mit der 
Reibahle zu empfehlen. Die Ansichten darübet, ob ein Schleifen des 
Zylinders nach dem Ausbohren zweckmäßig ist oder nicht, sind aller- 
dings verschieden. 


2. Kolben. Der Kolben muß genau in den Zylinder passen, sonst 
läuft der Motor nicht ruhig. Neben seiner eigentlichen Aufgabe, der 
Aufnahme und Übertragung der Antriebskraft hat der Kolben bei den 
Verbrennungsmotoren gleichzeitig die Stelle des fehlenden Kreuzkopfes, 
d. h. die Geradfúbrung, zu vertreten; daher ist bei der SR DEE 
größte Genauigkeit Bedingung. Je nach der Größe des Kolbens wir 
man zwischen einer Revolver-Drehbank (bezw. einem Halbautomaten) 
und einem Vertikal-Bohr- und Drehwerk zu wählen haben. Auf beiden 
Maschinen kann man den Kolben sowohl am Umfange, einschließlich 
der Nuten für die Kolbenringe, als auch in der Bohrung ohne Um- 
spannen bearbeiten. Dadurch läßt sich in kürzerer Zeit als auf der 
Drehbank tadellose Arbeit erzielen. 





Fig. 859. Z. A.: Zweckmäßige Arbeitsverfahren im Automobilbau. 
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3. Kolbenringe. Auch diese werden auf der Chuckingmaschine 
vielfach vorteilhafter als auf der Drehbank (Revolver-Drehbank) her- 
gestellt. Die Ringe werden bekanntlich von einem Zylinder abge- 
stochen, welcher beim Aufspannen im Futter der Drehbank, lang über- 
hängend, infolge der dünnen Wand gegen Federn und Durchbiegen 
gar nicht geschützt werden kann. Ganz anders bei der Chucking- 
maschine! Der Zylinder wird hier stehend aufgenommen. Damit 
die Klemmbacken durch seitliches Angreifen keine Spannungen im 
Material hervorrufen, die sich auch auf die Ringe übertragen würden, 
erhält der Zylinder zweckmäßig eine Flansche für die Befestigung, ein 
„verlorenes Stück“. Nachdem das Aufspannen mittels des selbst- 
zentrierenden Futters der Maschine erfolgt ist, werden beide Mantel- 
flächen gleichzeitig zuerst mit einem Doppelstahl vorgeschruppt, dann 
mit einem zweiten Doppelstahl geschlichtet, wonach der fertige Ring 
abgestochen werden kann; schließlich wird der Zylinder mit einem 
letzten Stahl von dem Abstechgrat befreit bzw. für den nächsten Ring 
vorbereitet. Bei Kolbenringen mit 
exzentrischen Mantelfliichen ist der 
Vorgang derselbe, nur wird der 
Zylinder auf einer exzentrisch stell- 
baren Platte befestigt. — Da die 
Ringe gegen die Nuten im Kolben 
gut abdichten, zugleich aber sich 
leicht in ihnen bewegen sollen, 
werden die beiden Seitenflächen nach 
dem Drehen meist noch geschliffen. 
Hierzu bedient man sich zweck- 
mäßigerweise einer Spezialmaschine 
mit elektromagnetischer Aufspann- 
vorrichtung, welche das sonst sebr 
schwierige Problem des Aufspannens 
der Ringe, ohne sie zu verspannen, löst. 

4. Achsen, Welle, Kurbelwelle. 
Die Bearbeitung der Kurbelwelle 
ist eine der schwierigsten Aufgaben 
der Automobilfabrikation, weil die 
Kurbelwelle sich sehr leicht ver- 
biegt und Formänderungen infolge 
von Erwärmung unterworfen ist. 
Nachdem die Welle roh vorge- 
schmiedet ist, werden die Kröpfungen 
ausgebohrt bezw. aus esägt, dann 
wird das Stück zentriert und auf 
die Drehbank gebracht, um hier 
vor- und fertiggedreht und schließ- 
lich mit Feile und Schmirgelleinen 
nachgeschlichtet zu werden, eine 
Arbeit, die viel U bung, Zeit und Geld 
erfordert, auch wenn man,besondere 
Kurbelwellen-Drehbänke verwendet. 

Diese Arbeitsweise muß man 
heute füglich als veraltet be- 
zeichnen; die richtige Maschine rür 
das Fertigstellen von Achsen und 
Wellen jeder Art, auch der Kurbel- 
wellen, ist in der modernen Werk- 
statt die Rundschleifmaschi- 
ne. Die Bearbeitung solcher Teile 
auf einer guten, zweckentsprechend konstruierten und sachgemäß aus- 
geführten Rundschleifmaschine, wie CSC nach dem System Norton, 
hat gegenüber der Fertigstellung auf der Drehbank viele Vorteile, die 
noch immer nicht genügend bekannt sind, so daß es wohl angebracht 
ist, darauf etwas näher einzugehen. 

Die für besonders kräftige Spanabnahme konstruierte Norton-Rund- 
schleifmaschine nimmt mit je einem Schrupp- und Schlichtschnitt bis 
zu ca. 0,2 mm vom Durchmesser des Arbeitsstückes herunter; viele 
Stücke sind hiernach schon vollkommen fertig und ohne irgendwelche 
Nacharbeit hinreichend genau. Auf das erwähnte Ubermab wird das 
Arbeitsstück durch grobes Vorschruppen auf der Drehbank mit Schnell- 
schnittstahl gebracht, soweit nicht schon das Rohmaterial mit der 
richtigen Zugabe für das Schleifen erhältlich ist. 


Die vollständige Bearbeitung eines zylindrischen Teiles auf der 
Drehbank dauert viel länger, als das Fertigstellen durch Schleifen. Zu 
dieser Zeit- und somit Geldersparnis gesellt sich eine weitere dadurch, 
daß wirklich gute Dreher im allgemeinen besser bezahlt werden müssen, 
als Arbeiter, die auf der Rundschleifmaschine nach einiger Übung 
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tadellose Stücke herzustellen vermögen. Der Grund hierfür liegt darin, 
daß die Arbeit auf der Drehbank und hauptsächlich das Nachschlichten 
mit Feile und Schmirgelleinen eine besonders geschickte Hand erfordert, 
wenn man auf Genauigkeit Wert legt, beim Schleifen bezw. bei der 
Schleifmaschine dagegen der bedienende Arbeiter nur darauf zu achten 
hat, daß die vorhandenen exakt wirkenden Vorrichtungen richtig ein- 
gestellt sind. Anweisung über die Vorschübe, Schleifgeschwindigkeiten 
und die zu benutzenden Schleifscheiben gibt ihm der Meister, der 
natürlich über alle diese Dinge genau Bescheid wissen muß. 
Das Nachfeilen von Hand ist eine Arbeit, bei welcher auch die 
rößte Geschicklichkeit keine Gewähr für absolute Genauigkeit bietet; 
die Rundschleifmaschine mit ihren haarfein einstellbaren Vorschüben 
dagegen ermöglicht, die gewünschte Genauigkeit sicher zu erreichen 
bezw. die vorgeschriebene Toleranz nicht zu überschreiten. Es wird 
demnach beim Rundschleifen an Zeit, oder was damit gleichbedeutend 
ist, an Geld gespart und dabei leichter eine größere Präzision als auf 
der Drehbank erzielt. 
Die Zeitersparnisse betragen, wenn man einerseits Schruppen und 


Schlichten auf der Drehbank und Feilen von Hand, andererseits Vor- | 


schruppen auf der Drehbank und Fertigstellen auf der 
Norton-Rundschleifmaschine vergleicht, nach Versuchen von 
Ludw. Loewe & Co. und nach der Erfahrung vieler 
anderer Firmen für die verschiedensten Gegenstände durch- 
schnittlich 40—50°/, zugunsten der Rundschleifmaschine. 
Wenn nur das Schlichten in Betracht gezogen wird, so fällt \ 
der Vergleich für das Schleifen noch günstiger aus. 

Fig. 360 zeigt einen Bolzen, der auf der Drehbank vor- 
geschruppt und dann auf der Norton-Rundschleifmaschine 
tertiggeschliffen ist; über die sonstige Leistung der Norton- 
Rundschleifmaschine machen Lair 
daß man 60 Stück Kolbenbolzen von 19,05 mm an einem, 

19,025 mm Durchmesser am anderen Ende und 103 mm Länge in einer 
Stunde darauf herstellen konnte, wobei die Toleranz 0,015 mm betrug. 

Ebenso, wie man 
sich bei der Bearbei- 
tung selbst von der 
Geschicklichkeit des 
Arbeiters unab- 
hängig zu machen 
sucht, so soll man 
auch das Messen 
nicht seinem Gefühl 
überlassen. Dies gilt 
besonders für Schleif- 
arbeiten, denn was 
nützt die mit der 
Maschine erzielbare 
Genauigkeit, wenn 
beim Messen Dif- 
ferenzen auftreten. 
Diese lassen sich ver- 
meiden, wenn man 
für jedesStück die zu- 
lässige Abweichung 
vom normalenDurch- 
messer, die soge- 
nannte Toleranz, 
festlegt und dem Ar- 
beiter ein festes Maß 
in die Hand gibt, 
welches die beiden 
Grenzwerte unab- 
änderlich enthält. 
Hierauf beruhen die 
Grenz- oder Tole- 
ranzlehren. Als 
eb mögen die 
Fig.361u.362 dienen, 
aus denen die An- 
wendung solcher 
Lehren ohne weiteres 
ersichtlich ist. Bei 
der Toleranz- 
Rachenlehre z.B. 
muß die Maximal- 
oder Gutseite über 
das Stück hinüber- 
gehen, die Minimal- 
oder Ausschußseite 
dagegen darf nicht 
hinübergehen, weil 
sonst der Durchmes- 
ser des Stückes zu 
schwach wäre; bei 
dem Toleranz- 
Kaliberdorn kehren sich die Verhältnisse entsprechend um. 

Die Toleranzlehren entsprechen also den Anforderungen der Werk- 
statt weit besser als die Normallehren, denn sie legen die Grenzen 
fest, innerhalb deren sich die Abweichungen vom normalen Maß mit 
Rücksicht auf unvermeidliche, aber noch zulässige Fehler bewegen 
dürfen. Sie verhindern damit eine zu große Genauigkeit, welche die 
‚Arbeit unnötig verteuert, andererseits eine zu große Ungenauigkeit, 
welche die Arbeit unbrauchbar macht. (Schluß folgt.) 
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Fig. 860 Z. A.: Zweckmäßige Arbeitsverfahren im 
Automobilbau. 
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oewe & Co. die Angabe, Fig. 


Stehende Zweikurbel-Verbund-Dampfmaschine 
System Borsig. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 53.) 


Nachdruck verboten. 


Die auf Tafel 53 in den wichtigsten Schnitten und Einzelheiten 
dargestellte Zweikurbel-Verbund-Dampfmaschine besitzt zwei 
Zylinder von 460 und 710 mm Bohrung, und einen Kolbenhub von 
400 mm. 

Die Zylinder bilden gesonderte Gußstücke, welche von den 
A-förmigen Ständern getragen werden. Diese enthalten die Gerad- 
führungen für die Kreuzköpfe und setzen sich mit ihren Füßen auf die 
kastenartig ausgebildete Grundplatte der Maschine. Diese trägt außer- 
dem die drei Lager für die Kurbelwelle ‚und bildet gleichzeitig eine 
Art Ol-Sammelgefäß, dem das verbrauchte Ol aus den drei Kurbellagern 
einesteils direkt, anderenteils durch Bohrungen in den Lagerstühlen 
zufließt. Das zweiteilige Schwungrad befindet sich seitlich der Maschine, 





Fig. 361. Fig. 862. 
361 u. 362. Z.A.: Zweckmäßige Arbeitsverfahren im Automobilbau. 


so daß der freitragende Teil der Kurbelwelle durch ein Außenlager 
nochmals gestützt werden mußte. Das entgegengesetzte Ende der Kurbel- 
welle trägt ein konisches Rad zum Antrieb des Regulators. 


Die Steuerung der Hochdruckseite erfolgt durch einen Kolben- 
schieber, dessen Ausführung aus den Details Fig. 9, 10 und 12 zu 
ersehen ist. Der Teil f, des Schiebers dient als Grundschieber, und 
derjenige e als Expansionsschieber. Letzterer wird durch eine Schraube 
wë der Schieberstange e, festgehalten und diese wieder untersteht 
einesteils dem Einfluß des Exzenters | andernteils dem des Regulators, 
welch letztere die Stange e, durch den Hebel k erfaßt. 


Der Grundschieber f f, hängt durch den Bodenring h mit der 
Hülse h, zusammen, welch letztere die Stange e, des Expansionsschiebers 
umschließt und in einer Stopfbüchse durch den unteren Zylinderdeckel 

eführt ist. Bei m, trägt die Hülse b, eine Muffe, an welche die 
Stange n des Exzenters angeschlossen ist. Die Stange e, des Expansions- 
schiebers dagegen findet ihre zweite Führung bei e 


Der Niederdruckzylinder dieser von der Maschinenfabrik A. Borsig, 
Tegel bei Berlin ausgeführten Maschine ist mit dem zweispaltigen 
Niederdruckschieber, Patent Hochwald, ausgerüstet, dessen konstruktive 
Ausführung durch frühere Beschreibungen an dieser Stelle und auch 
durch die im „Jahrbuch des Maschinenbaues* als bekannt vorausgesetzt 
werden darf. Es sei deshalb nur erwähnt, daß der Hochwaldschieber, 
(vgl. Fig. 4—7, Taf. 53) neben zwei Einströmspalten auch zwei Ab- 
strömspalten bildet, wodurch im Vergleich mit dem gewöhnlichen 
Trickschieber eine bessere Dampfabströmung und damit gine ver- 
besserte Dampfausnutzung erreicht wird. Unbehindert einer guten 
Dampfverteilung kann hierbei die Exzentrizität des Hochwaldschiebers 
um rund 20°/, kleiner als die des gewöhnlichen Trickschiebers gewählt 
werden, dabei wird der Spiegel des Zylinders für den Hochwaldschieber 
nicht länger als für einen einfachen Trickschieber. Dadurch, daß der 
Dampf durch die Muscheln überströmt, erhält man selbst bei hohen 
Tourenzahlen noch einen vollkommenen Druckausgleich. Damit wird 
naturgemäß auch die Ausnutzung des Dampfes bei Betrieb mit Konden- 
sation besser, ebenso verbessern sich die Kompressionsverhältnisse sowohl 
beim Arbeiten mit Kondensation als auch beim Umschalten und Arbeiten 
mit Auspuff. 


Der Antrieb des Niederdruckschiebers e erfolgt naturgemäß durch 
ein Exzenter d unter Vermittlung der Stange c,. 


Die Luftpumpe des Kondensators hängt durch das Gestänge n n, ny 
mit der Pleuelstange der Hochdruckseite zusammen und erhält auf 
diese Weise ihren Äntrieb. Der Pumpenkolben o führt sich in einem 
Anhängezylinder, der nach oben durch das Gehäuse q für die Druck- 
ventile abgeschlossen wird. Die Kolbenstange o, trägt an ihrem oberen 
Ende einen kleinen Kreuzkopf p, der sich einerseits in dem Deckel- 
aufsatz des Pumpengehäuses führt und andererseits zugleich den Angriffs- 
punkt für die Pleuelstange n, des Antriebsgestänges darstellt. 


Der frische Dampf tritt durch ein vom Maschinistenstande aus zu 
betätigendes Ventil r in den Schieberkasten des Hochdruckzylinders a, 
See diesen, geht dann in dem aus Fig. 2 ersichtlichen Kanal zur 

iederdruckseite c, leistet im Niederdruckzylinder b Arbeit und tritt 
hierauf durch das aus Fig. 3 ersichtliche Rohr in den Kondensator ein. 
Es ist jedoch Vorsorge getroffen, daß auch mit Auspuff gearbeitet 
werden kann. Das auch für entsprechende Schmierung der Zylinder, 
für Einrichtungen zum Ablassen des Kondenswassers aus den Zylindern 
und Zylindermänteln Sorge getragen ist, versteht sich bei einer Borsigschen 
Maschine von selbst. 





Die neue Kraftgasmaschine System Bollinckx. 
(Mit Abbildungen, Fig. 363—365.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 

Die elektrische Zündung ist einfach. Der Magnet Fig. 365 ist auf 
einem kleinen Support montiert, der sich konzentrisch zu der Steuerwelle 
verschieben kann. Es genügt infolgedessen, den Magnet in einem 

ewissen Winkel einzustellen, um so die Zündung selbst zu regulieren. 

ie Zündkerze ist nach dem System R. Bosch also elektromagnetisch 
ausgeführt. Der Strom des Magneten erregt einen Elektromagneten, 
dessen Armatur durch den Unterbrecher gebildet wird. Auf diese 
Weise werden alle Federn, Klinken usw. umgangen. 

Bezüglich des Motors an sich ist noch nachzutragen, daß dieser 
sehr kräftig ausgeführt ist und auch bezüglich seiner allgemeinen Form- 
gebung, vgl. Fig. 364, einen guten Eindruck macht. Die Schmierung 
des Kolbens sowie diejenige der Auslassventilspindel ist durch eine 
Druckschmierpumpe Fig. 363 gesichert, während Kurbel- und Steuer- 
wellenlager mit Radschmierung versehen sind. Das Schwungrad ist in 
einem einzigen Stück hergestellt und durch Tangentialkeile auf der 
Kurbelwelle befestigt. Die obere Partie des Auspuffrohres wird durch 
zirkulierendes Wasser gekühlt, um so eine Erwärmung des Aufstellungs- 
lokala zu verhüten SÉ zugleich die Stöße beim Auspuff zu vermindern. 

Über die Leistung des neuen Bollinckxmotors berichtet 
Frangois an Hand eines sechstägigen Versuches, den er an einer für 
sogenanntes. „armes Gas“ bestimmten 
Bollinckx-Kraftmotorenanlage von 50 PS 
Leistung durchgeführt hat. 

Der Versuch sollte sich dem normalen 
Dauerbetrieb, wie er in der Fabrik vor- 
handen ist, in seinem ganzen Verlaufe 
möglichst anpassen und wurde deshalb 
über sechs Tage ausgedehnt, um so 
einerseits das Auftreten überraschender 
Resultate zu vermeiden und andererseits 
etwaige Schwächen der Anlage möglichst 
genau studieren zu können. So ließ es 
i sich gleichzeitig aber auch ermöglichen, 
an ee ‚en Motor. = jer N Sei De 

: - 
EE a u prüfen, ferner Verbrauchsver- 
suche, Regulierungsversuche usw. durchzuführen; immer aber unter 
möglichster Anpassung an die wirklichen Betriebsverhältnisse, wie sie 
in der Industrie vorkommen, d. h. unter WE ke der ge- 
künstelten Regulierungen, wie man sie bei kurzen Ver- 
suchen verwendet. Aus den Versuchen erhielt man gleich- 
zeitig Aufschluß über den Verbrauch des Generators während 
der Nacht, wo man ihn langsam weiterbrennen ließ. Ebenso 
über die zum Anfeuern und Hochfeuern erforderlichen 
Brennstoffmengen. 

Dabei wurde der Generator im ersten Teile des Ver- 
ruches täglich nur ein einziges mal, im zweiten Teile über- 
haupt garnicht abgeschlackt. Ebenso speiste man ihn täglich 
nur ein einziges mal. Die Leistung des Motors wurde 
mittels eines Pronyschen Zaumes ermittelt, dessen Brems- 
klötze durch fließendes Wasser fortdauernd gekühlt wurden, 
ebenso wurden alle Gelenkstellen tadellos geschmiert ge- 
halten, um so auch die Reibung in den Nebenstellen auf 
das geringste Maß herabzudrücken. 


Der untersuchte Motor hatte folgende Hauptdaten: 
Durchmesser des Zylinders . . . . 850 mm 





Kolbenhub . EE EEN 650 m 
Anzahl der Umläufe in einer Minute 190 
Normale Leistung Es 50 PS 
Maximale Leistung. . . . 65 PS. 


Kohlenverbrauch: Benutzt wurden anthrazithaltige Bri- 
ketts aus den Werken Petit Try zu Lambusart, deren Preis, 
berechnet auf den Waggon, sich auf 13,5 Fr. stellte. 

Die im Institut Meurice vorgenommene Kohlenanalyse 
ergab einen Gehalt an: 


Kohlenstoff von 83,65%, 
Wasserstoff . . . . . . 3,25% 
Flüchtigen Bestandteilen . 4,049), 
Asche . ENEE 9,6%, 


zusammen 100,009], 

Der Feuchtigkeitsgehalt wurde zu 1,189/,, die Heizkraft 
der feuchten Kohle zu 7785 Cal. und die der trockenen 
Kohle zu 7880 Cal. ermittelt. ° 

Am ersten Tage wurden für halbe Belastung des Motors nach- 
stehende Daten, bei einer Tourenzahl von 200 in der Minute, einer 
Länge des Bremshebelarmes von 1,582 m und einer Bremsbelastung von 
60,8 kg ermittelt: 


Mittlere entwickelte Leistung: 0,0014 - 1,582 m - 60,8 kg - 200 n 
26,92 PS. 

Anthracitverbrauch während des Versuches inkl. Asche 173 kg. 

Verbrauch per geleistete PS 0,56 kg. 

Verbrauch in Cal. per PS Stunde 7785 Cal. - 0,56 kg = 4350 Cal. 


Bei voller Belastung wurden am zweiten Versuchstage nachstehende 
Resultate erreicht: 


(Mittlere Tourenzahl in der Minute 190; Länge des Bremshebel- 
armes 1,582 m). 
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Bremsbelastung 120,3 kg. 
Mittlere entwickelte Leistung: 


Anthrazitverbrauch während des Versuches inkl. Asche und Feuchtig- 
keitsgehalt 188 kg. 

Verbrauch per eff. PS inkl. Asche und Feuchtigkeit 0,447 kg. 

Es entfallen Cal. auf eine eff. PS 7705 - 0,447 = 3480. 


Bei einem an demselben Tage vorgenommenen Versuche auf 
maximale Leistung wurden während einer Zeitdauer von 15 Minuten 
68,5 PS erreicht, das wären also etwa 137°/, der normalen Leistung. 

Beide Versuche litten unter dem Ubelstand, daß der vom rotie- 
renden Schwungrad hervorgerufene Luftstrom einen großen Einfluß auf 
die Luft im Aschenraum des Generators ausüben konnte. 

Am dritten Versuchstage wurde zunächst festgestellt, daß zum 
Wiederauffüllen 7,7 kg Kohle erforderlich waren. Dazu kommen 16 kg 
Kohlenverbrauch bis zum Hochfeuern des Generators, das wären ins- 

esamt 7,7 + 16 = 23,7 kg für eine Ruhezeit des Generators von 
3 Stunden 10 Minuten. Zugleich aber erwies dieser Verbrauch die 
Notwendigkeit, den Zug im Generator während der Ruhepausen 
möglichst herabzudrücken und so das Feuer selbst noch zu verschwächen. 

Bei dem sich anschließenden Versuch mit vollbelastetem Motor 
erhielt man bei einer mittleren Tourenzahl von 192 in der Minute und 
einer Bremsbelastung von 120,3 kg eine mittlere Leistung von 51,2 PS. 
Der Verbrauch an Brennstoff stellte sich dabei auf 173,20 kg. 

Auch dieser Versuch gab Veranlassung zur Korrektur des Generator- 
betriebes. 

Interessant ist weiter auch ein an demselben Tage vorgenommener 
Versuch mit heiß gehendem Motor. Man ließ das Kühlwasser zu An- 
fang des Versuches, wo 55,6 PS geleistet wurden, mit 70° ablaufen, und 
gegen Ende des Versuches bei einer Leistung von 66,2 e. PS sogar 
mit 99°. Der letzte Versuch dauerte eine Stunde, ohne daß irgend 
welche Unzuträglichkeiten bemerkbar wurden. 

Bei der zweiten Versuchsreihe wurden anthrazithaltige Briketts 
aus Fleurus benutzt, deren Preis sich auf 15,5 Fr. stellte. 

Die vorgenommene Kohlenanalyse hatte einen Kohlenstoffgehalt 
von 83,52°/,, Wasserstoffgehalt von 2,75°/, und einen Gehalt an flüch- 
tigen Bestandteilen von 4,67%/, ergeben. Dazu kamen 9,06°/, Asche. 


Der Feuchtigkeitsgehalt der Kohle stellte sich auf 1,21. 


Der Cal.-Wert der Kohle in feuchtem Zustande war gleich 7605 WE. 
» » trockenem „ e » 7695 WE. 


9 2 2 
Der Versuch mit voll belastetem Motor dauerte neun Stunden und 
| ergab nachstehende Daten: 
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Fig. 864. Z. A.: Die neue Kraftgasmaschine System Bollinckx. 


Gesamte Tourenzahl des Motors 102454, demnach minutliche Touren- 


102455 
zahl “9.60 = 190 Touren 


Linge des Bremshebelarmes 1,582 m 

Belastung an der Bremse 120,3 kg 

Mittlere entwickelte Leistung 0,0014 - 1,582 . 120,3 - 190 = 50 PS 
Anthrazitverbrauch während des Versuches 176 kg 

Verbrauch an Brennstoff per PS-Stunde 0,386 kg 

Verbrauch in WE per PSe-Stunde 7605 X 0,386 = 2940 Cal. 


Am nächsten Tage wurden dann zunächst der Verbrauch für die 
Nacht und das Wiederhochfeuern festgestellt. Er belief sich auf 


47 + 3, also 50 kg. 


Nimmt man jetzt an, daß ein für Kraftabgabe bestimmter Motor 
im Mittel 10 Stunden per Tag laufen muß, so verbleibt eine Ruhezeit 
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von 14 Stunden. Demnach stellt sich die Anzahl der geleisteten 
PS-Stunden auf den Tag zu 50 - 10 das sind 500 PS. 
Der Verbrauch während den 14 Stunden der Ruhe war — 50 kg, 


demnach entsprechen den geleisteten 500 PS-Stunden e =0,1 kg 
Man hat demnach einen Anthrazitverbrauch von 0,386 + 0,1 = 


0,486 kg. 
Für halbe Belastung lieferte ein zehnstündiger Verbrauch folgende 

Ergebnisse: 

Die gesamte Tourenzabl stellte sich auf 115810 

Die Anzahl der Touren per Minute war 115810: 10-60 = 193 Touren 

Der Bremshebelarm — 1,582 m 

Die Bremsbelastung = 60,8 kg 

Die mittlere entwickelte Leistung 0,0014 - 1,582 - 60,8 - 193 = 26 PS 

Der Anthrazitverbrauch = 150 kg 





Fig. 865. Z. A.: Die neue Kraftgasmaschine System Bollinckx. 


Auch hier wieder ist der Verlust an Wasserstoff, welcher wiihrend 
der Nacht entsteht, in Rechnung zu ziehen. 

Vor Beginn des Versuches wurden 50 kg Kohle aufgegeben. Dem- 
nach stellt sich das Kohlengewicht auf 150 — 50 kg = 100 kg und das 
Gewicht des verloren gegangenen W asserstoffes auf 100 - 0,0275 = 2,75 kg. 

2,75 - 28800 Cal. 104 k 
Ch ui 
Demnach Anthrazitverbrauch 150 — 10,4 = 139,6 kg. 
139,6 


Der Verbrauch per geleistete PS-Stunde ist gleich 96 PS. 10 


= 0,536 kg. Der Verbrauch in Cal. per Stunde = 6905 X 0,536 
— 4075 Cal. 

Während des Versuches war nicht abgeschlackt worden. 

Am sechsten Versuchstage wurde der Verbrauch für die Nacht 
und das Wiederhochfeuern des Generators am Morgen zu 49,5 kg, 
und der Verbrauch bei halber Belastung des Motors während 


eines zehnstündigen Versuches auf ee, 500 _ 0,738 kg fest- 


gestellt. Bei Uberlastung ergab der Motor eine Höchstleistung 
von 62,6 PS. 

Am Schlusse des Versuches untersuchte man den Generator 
noch besonders auf seine Beschaffenheit und konnte feststellen, daß 
dieser während eines ununterbrochenen Ganges von 80 Stunden, 
von denen 59 auf die Ruhezeit und 21 auf die Arbeitszeit entfallen, 
noch intakt war. Er erhielt selbstverständlich im unteren Teile 
viel Schlacke, zeigte sonst aber keine Abnutzung, nur die Wasser 
enthaltenden Teile waren mit Kesselstein bedeckt. 

Der Verbrauch an Ol für Zylinder, Kurbelzapfen und 
Spindel des Admissionsventiles wurde zweimal während voller Be- 
lastung des Motors festgestellt. Er hotrug das eine Mal 0,63 kg, 
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0-60 
515.50 1,47 Gramm. 
: P e 545 - 60 
Das zweite Mal stellte er sich auf 0,545 kg, das wären 460-50 
— 1,42 Gramm. 

Während der Versuche herrschte im Motor bei voller Belastun 
durchschnittlich eine Depression von 3 bis 4 cm Wassersiiule Soe 
bei Überlastung eine solche von 4 bis 6 cm. Um die Ansaugun 
des Dampfes sicher zu stellen, war man genötigt, den Widerstand 
durch Einbau eines Ventiles in das Rohr zwischen Motor und 
Skrubber zu vergrößern. Man erhielt dementsprechend während 
des Betriebes nachstehende Resultate: 

Die Depression betrug im em Wassersiule: 

Vollbelastung halbe Belastung 


Dem entspricht ein Kohlengewicht von 


das wären auf die PS-Stunde berechnet 


GER 


Vor dem Skrubber 5 bis 7 3 bis 4 
Hinter dem Skrubber 4 bis 5 2,5 bis 3,5 
Am Motor 3 bis 4 1,5 bis 2,5 


Der Motor arbeitete E und gleichmäßig, es hat sich während 
der ganzen Versuchsdauer auch nicht eine Frühzündung ereignet, selbst 
dann nicht, als man das Kühlwasser mit nahezu 100°C aus dem Kühl- 





mantel des Zylinders ablaufen ließ. Desgleichen waren weder Gas- 
explosionen oder dem ähnliche Vorgänge in den Gasleitungen zu 
beobachten. Die Diagramme fielen durchaus gleichmäßig aus, die 
Depression auf der Saugseite, die Kompression und Zündung waren 
normal. 

Bei den verschiedenen Belastungen wurden nachstehende Kom- 
pressionsdaten erzielt: 


Belastung des Motors 26 50 63 
Kompression 8 bis 10 11 bis 12 12 bis 13 kg 
Druck beim Arbeiten 16 bis 18 24 bis 26 28 bis 30 kg 


Die Bremse verhielt sich bei allen Belastungen durchaus ruhig. 


Der Luftkompressor und seine Anwendung in der 
Praxis. 


(Mit Abbildungen, Fig. 366—368.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 

Für den Wert der Kühlung an sich ist die Tatsache maßgebend, 
daß je besser die Kühlung, umso geringer die Eudtemperatur ist. 

ie kleinen zweistufigen Modelle erhalten anstelle der Röhren- 
kühler auf Wunsch auch Rippenkühler; sie werden naturgemäß pur 
durch die Außenluft gekühlt und haben infolgedessen nicht die gute 
Wirkung der Robrenkihler, sind aber billiger als diese und für kleinere 
Leistungen, wo auf die geringe Kraftersparnis wenig Wert gelegt wird, 
vollkommen ausreichend. Deshalb werden sie auch bei transportablen 
Kompressoren, bei denen ein geringes Gewicht und ein knapper Raum- 
bedarf erforderlich sind, oftmals bevorzugt. 

Der einstufige Kompressor wie ihn Fig. 368 zeigt, wird mit 
Vorteil in allen solchen Fällen verwendet, in denen der Luftdruck 
weniger als 4 At beträgt, ja er ist dem zweistufigen gegenüber sogar 
dann noch im Vorteil, wenn die Leistung kleiner als 1 cbm ist und der 
Luftdruck von 8 At nicht überschritten wird. Dann treten eben die 
Vorteile der zweistufigen Kompression nicht so hervor, als bei den 
größeren Leistungen. 

Den Typus eines einstufigen einfach wirkenden Kom- 
pressors gibt Fig. 368 wieder. Gegen wie bei dem zweistufigen Ein- 
zylinderkompressor erfolgt auch hier neben der eigentlichen Wasser- 
kühlung des Zylinders und des Deckels 1 eine Kühlung des Zylinder- 
inneren durch die umgebende Außenluft unter Vermittelung des vorn 
offenen Koltens k. Ebenso sind auch hier Kolbenstange und Stopf- 
büchse vermieden, indem die Pleuelstange direkt im Kolben k angreift. 
Weiter sind speziell die Zwickauer Modelle mit Ringschmierung der 
schon beschriebenen Art und nur je einem Saug- und einem Druck- 
ventil i bezgl. h ausgerüstet. Desgleichen wird ihneu, wenn gewünscht, 
ein Leistungsregler angehängt. 

Der Luftbehälter, den man dem Kompressor zuschaltet, hat in 
der Hauptsache den Zweck, als Druckausgleicher in der Weise zu 
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Fig. 366. Z. A.: Der Luftkompressor und seine Anwendung in der Praxis. 


wirken, das während des Betriebes eine möglichst gleichmäßige uv- 
unterbrochene Luftströmung in der Rohrleitung erzielt wird. Zugleich 
dient der Behälter als Abscheider für das Schmieröl, welches aus dem 
Zylinder mitgerissen wird. Ebenso scheidet sich in ihm, da eine Ab- 
kühlung der Preßluft stattfindet, das Wasser aus, welches infolge der 
Feuchtigkeit in der Luft noch enthalten ist. 
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Da der Kompressor jeweils nur ungefähr im letzten Viertel seines 
Hubes Druckluft abgibt, ist die Lieferung eine sehr unregelmäßige und 
es muß die Luftmasse, die sich in der Rohrleitung zwischen Kompressor 
und Luftbehälter befindet, bei jedem Hube beschleunigt werden. Es 
entstehen also in dieser Leitung Wirbelungen, die um so häufiger auf- 
treten, je länger die Leitung ist und die nicht ohne Einfluß auf den 
Kompressor blei- 
ben. Mit Riicksicht 
darauf stellt man 
den Behälter, wenn 
irgend möglich, un- 
mittelbar neben 
dem Kompressor 
auf. Er vermag 
dann die Luftstöße 
aufzunehmen. Die 
Leitung vom Kom- 
pressor zum Luft- 
behälter macht 
man so weit als 
möglich. 

Um die ange- 
saugte Luft von 
mitgefübrten 
Staub- u. Schmutz- 
teilen zu reinigen, 
wendet manin Ver- 
bindung mit dem 
Kompressor Luft- 
filter an. Diese 
werden beispiels- 
weise von der 
Zwickauer Maschi- 
nenfabrik in einen 
Holzkasten einge- 
baut und enthalten 
Filtertücher.Staub, 
Ruß und dergl. 
scheiden sich an 
dem Filtertuch so 
vollständig aus, daß 
eine Verschmut- 
zung der Zylinder- 
wandungen, Ven- 
tile usw. ausge- 
schlossen erscheint. Die Filtertücher werden aus einem besonders 
präparierten Stoff hergestellt, mit Hilfe von Messingschrauben staubdicht 
in den Rahmen eingeklemmt und durch elastische Gestelle straff ge- 
spannt. Die Holzgehäuse sind aus schmalen, durch Nut und Feder in 
einandergepaßten Kiefornholsbretiern hergestellt; sie werden mit Ver- 
steifungen, den erforderlichen Ein- und Austrittsöffnungen, Schau- 

löchern, Türen und Momentverschluß ausgeführt. 





Z. A.: Der Luftkompressor und seine An- 
wendung in der Praxis. 


Fig. 367. 


Die Behandlung derartiger Filter läßt sich kurz wie folgt schildern: 
Das Filtertuch ist im trockenen Zustande einzubringen und auch mög- 


lichst trocken zu halten. Die nach Wochen bezgl. Monaten erforder- 
liche Reinigung besteht darin, daß man mit einem Stock leicht auf 
die Gestelle schlägt, wodurch der Staub abgeklopft wird. Will man 
das Filter einmal gründlich reinigen, so nimmt man das Filtertuch 
heraus und klopft jede einzelne Filtertasche aus. Hat sich das Filter- 
tuch stark verschmutzt, so reinigt man es auf chemischem Wege. 
Damit in diesem Falle eine Betriebsunterbrechung nicht eintreten kann, 
hält man zweckmäßig Reservetücher vorrätig. 

Das Filter an sich wird am besten an einem kühlen, trockenen 
Platz aufgestellt und dann durch eine dauernd gut dicht zu haltende 
Rohrleitung mit dem Kompressor verbunden. Die Saugleitung stellt 
man am besten aus verzinktem Eisenblech her und vermeidet jede 
stärkere Krümmung. 

Der liegende zweistufige Einzylinder-Dampfkompressor, 
wie ihn Fig. 366 wiedergibt, stellt den großen Typ der zweistufigen 
Einzylinderkompressoren dar Die Bauart des Kompressors entspricht 
genau derjenigen der vorbeschriebenen Maschine, nur werden Gestell 
und Lager der betreffenden Modelle entsprechend verstärkt, und dem 
Luftzylinder a Augen er welche durch Traversen mit 
dem hinter dem Luftzylinder b, Fig. 366 angeordneten Dampfzylinder a 
verbunden sind. 

Dampf- und Luftzylinder werden meist auf einer gemeinsamen 
eisernen Grundplatte montiert, so daß einerseits durch die Traverse 
und andererseits durch die Grundplatte eine starre Verbindung erreicht 
ist. Die Dampfmaschinen erhalten, soweit sie dem Zwickauer Typ zu- 
Ben, Kolbenschiebersteuerung, die Schieber sind mit Trickschen 

anälen versehen. Die Steuerung der Schieber geschieht, soweit es 
sich um Zwickauer Kompressoren handelt, entweder durch Achsen- 
regulatoren oder durch den auch in Fig. 330 und 366 angedeuteten 
Drosselregler. Allerdings hat dieser letztere dem Achsenregler gegen- 
über den Nachteil, daß der Dampfdruck bei geringerem Kraft edarf 
beruntergedrosselt wird, weil der Dampfschieber auf eine konstante 
Füllung eingestellt ist. Damit würde sich der eventuelle größere 
Dampfverbrauch begründen. Aus demselben Grunde wählt man bei 
Verwendung des Drosselregulators die Füllung des Dampfzylinders 
stcts so groß, daß auch bei dem niedrigsten Dampfdruck. der vor- 
kommen kann, die Dampfmaschine noch die vom Kompressor benötigte 
Arbeit zu leisten vermag. Es wird also schon bei normalem Gange 
sehr oft eine Drosselung des eintretenden Dampfes stattfinden müssen. 


Aus diesem Grunde möchten wir eigentlich Drosselregulatoren nur dann 
empfehlen, wenn Dampf und Luftdruck sich nicht ändern, in jedem 
anderen Falle aber wäre der Achsenregulator vorzuziehen. 

Ist die verlangte Saugleistung größer als 25 cbm in der Minute, 
so tritt an Stelle des Kompressors Fig. 368 und 366 der zweistufige 
Verbund-Dampfkompressor. Es ist das eine Maschine, bei der 
gewöhnlich zwei Dampfzylinder mit Ventilsteuerung mit zwei Kom- 
pressorzylindern gekuppelt sind, derart, daß je ein Dampfzylinder und 
ein Kompressorzylinder in Tandemart hintereinander angeordnet 
werden. Als Regulatoren gelangen hier meist Achsenregler bekannter 
Ausführung zur Auwendane. Auch konstruiert man, damit die Dampf- 
maschine der Kompressoren sowohl mit Kondensation als auch mit 
Auspuff arbeiten kann, die Auslaßexzenter der Niederdruckzylinder 
derart, daß die Kompression verstellbar wird. 

Die Luft-Druckzylinder werden mit selbsttätigen Saug- und Druck- 
plattenventilen versehen; bei großen Ventilen verwendet man Spiral- 
federn. Die Ventile an sich sind in besonderen Ventilkasten angeordnet, 
die zu beiden Seiten der Luftzylinder festgeschraubt sind. Dicse An- 
ordnung bietet den Vorteil, daß der Raum ein verhältnismäßig kleiner 
wird, da besondere Kanäle vermieden sind. Außerdem aber wird da- 
durch auch eine sehr gute Kiihlung erzielt, da die Luftzylinder selbst 
ihrer ganzen Länge nach nirgends durch Kanäle, Ventile oder dergl. 
unterbrochen werden, der Kühlmantel vielmehr den Zylinder voll- 
kommen umgibt. Daß auch die Ventilkästen einen Kühlmantel erhalten, 
versteht sich von selbst. 


2000 PS-Gasgebläsemaschine. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 52). 
Nachdruck verboten. . 
Die auf Tafel 52 im Längenschnitt und Grundriß, sowie einigen 
wichtigen Einzelheiten wiedergegebene 2000 PS-Gasmaschine bildet, 
wie ja auch schon ein Blick auf die beiden Tafeln lehrt, mit dem auf 
Tafel 51 in Heft 23 veröffentlichten Gasgebläse ein Ganzes. Sie wurde 
nebst dem Gebläse von der Maschinenfabrik Augsburg-Nürn- 
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Fig. 368. Z. A.: Der Luftkompressor und seine Anwendung in der Praxis. 


berg A.-G., Werk Nürnberg erbaut und besitzt alle Kennzeichen 
der sog. „Nürnberger Gasmaschine‘. | 

Diese Gasmaschive arbeitet bekanntlich nach dem Viertakt- 
verfahren und wird in der Regel mit zwei geschlossenen, doppelt- 
wirkenden, hintereinanderliegenden Zylindern, vgl. Fig. 1, 
Tafel 52, ausgeführt, die so zusammenarbeiten, daß jeder Hub der 
Maschine ein Arbeitshub ist. Durch diese Bauart werden einerseits 
die wärmetheoretischen Vorteile des Viertaktverfahrens beibehalten, 
andererseits wird das Triebwerk gut ausgenützt, so dass die Abmessungen 


der Maschine selbst bei großen Leistungen noch in mäßigen Grenzen 
bleiben. 

Im übrigen war der oberste Grundsatz für den Bau der Nürn- 
berger Gasmaschine hohe Betriebssicherheit. Diese wird er- 
reicht durch richtige Gesamtanordnung und sorgfältige Durchbildung 
sowie gute Zugänglichkeit aller Teile. Weiter durch Niedrighalten der 
Flächenpressungen, Einführung der selbsttätigen Druckschmierung, sorg- 
fältige Kühlung aller der Erwärmung ausgesetzten Teile, Verwendung 
guten Materials und genaue Werkstatt- und Montagearbeit. 

Rahmen, Zylinder, Zwischenstück und hintere Führung sind zen- 
trisch miteinander verbunden. Dadurch wird die zentrische Lage der 
Maschinenachse ein für allemal gesichert. Der Rahmen ist starr mit 
dem Fundament verbunden, während Zylinder, Führungen und Zwischen- 
stück in der Längsrichtung beweglich gelagert sind, um den Wärme- 
dehnungen folgen zu können. 

Der Rahmen, ein hohlgegossener Gußeisenkörper, liegt auf seiner 
ganzen Länge auf und wird durch Anker mit dem Fundament ver- 
bunden. Er ist außerdem in das Fundament eingelassen und mit 
diesem vergossen, so daß er gewissermaßen ein Stück mit dem ganzen 
Fundamentklotz bildet. Der Rahmen enthält die beiden Hauptlager 
für die gekröpfte Kurbelwelle und die Kreuzkopfgleitbahn, er dient 
gleichzeitig aber auch als Olfang für die Kurbel. Um die Zugänglich- 
keit zu Kreuzkopf und Zylinder nicht zu behindern, ist er oben offen 
und geht nur an seinem hinteren Ende in eine geschlossene, doppel- 
wandige Krone über, an welcher der vordere Zylinder durch Schrauben 
festgemacht ist. 

Der gußeiserne Zylinder ist symetrisch 
seitige Wärmespannungen vermieden werden. Seine Innenwandungen 
zeigen an den durch die Ventilöffnungen entstehenden Durchdringungs- 
stellen abgerundete Formen; jede Materialanhäufung ist vermieden. 
Ein weiter Kühlwassermantel gestattet in Verbindung mit den ver- 
schiedenen Reinigungsöffnungen eine gründliche Prüfung und Reinigung 
von Schlamm und Kesselstein. Das Anbringen von Kühlwasserzu- 
fúbrungen xx, y y, y, zu den besonders beanspruchten Stellen ist 
erleichtert. Die breite Stirnflansche verhütet übermäßige Beanspruchungen 
durch die Längenunterschiede der beiden verschieden erwärmten Zylinder- 


gebaut , wodurch ein- 


wandungen. 
Das eiserne Zwischenstück, das die beiden Zylinder ver- 
bindet und eine Rundfübrung für die Kolbenstangenkupplung h bez. h, 


enthält, stellt ein starkes durch Längsrippen versteiftes Rohr dar. Es 

hat eine seitliche Offnung, die durch eine Stahlstange überspannt und 
oß genug ist, um bequem zu den Zylindern gelangen und die Zylinder- 
eckel ausbauen zu können. 

Die hohlgebohrten Kolbenstangen v, sind im unbelasteten Zu- 
stand nach oben durchgebogen hergestellt, derart, daß sie durch das 
Eigengewicht und das Gewicht des wassergefüllten Kolbens gerade 

abs en werden. Das Gewicht der Kolben und Stangen wird von 
en drei außerhalb der Zylinder schleifenden Gleitschuhen h getragen. 
Die Kolben schweben frei in den Zylindern und ebenso die Kolben- 


stangen in den Stopfbüchsen. Diese Bauart bewirkt eine große 
Schonung der Zylinder und Stopfbüchsen und eine erhebliche Vermin- 
derung der Reibungsarbeit der Maschine. 


Die Kolben sind hohl gegossene Scheibenkörper von einfacher 
Form mit je sechs selbstspannenden Dichtungsringen; sie können un- 
abhängig von einander, wie von etwaiger Abnützung der Triebwerks- 
teile leicht auf die Mitte der Zylinder eingestellt werden. 

Der vordere Kreuzkopf w ist mit den beiden Zapfen in einem 
Stück aus Nickelstahl hergestellt. Das den Kreuzkopf durchdringende 
Kolbenstangenende ist zu beiden Seiten des Kreuzkopfes mit Gewinde 
versehen und durch Mutter und Gegenmutter festgeschraubt (vgl. Fig. 
l u. 2, Tafel 52). Die Gleitschuhe sind mit Weißmetall ausgegossen, 
die aus Siemens Martinstahl hergestellte Pleuelstange ist mittels eines 
Marinekopfes in die Kurbel eingehängt und am hinteren Ende zum 
Anschluß an die beiden Kreuzkopfzapfen gegabelt. 

Die gekröpfte Kurbelwelle aus Siemens-Martinstahl ist ent- 
weder in einem Stück geschmiedet, oder aus mehreren Teilen zusammen- 

ebaut. Sie ruht zu beiden Seiten der Kurbel in vierteiligen mit 
eißmetall ausgegossenen Lagerschalen, die von oben und von der 
Seite gleichmäßig nachgestellt werden können. 

Die Schmierung der Triebwerkzapfen geschieht unter 
Druck durch die hohl gebohrte Welle hindurch und von der Kreuz- 
kopfgleitbahn aus. 

ie Kolbenstangenstopfbüchsen bestehen aus einer Anzahl 
selbstspannender Gußeisen- und dreiteiliger Weißmetallringe, die von 
gleichmäßig auf den Umfang verteilten Spiralfedern aut die Stangen ge- 
drückt werden. Das Schmieröl wird in der Mitte der Stopfbüchsen unter 
Druck zugeführt. Eine Abnutzung der Kolbenstange sollte bei dieser 
Stopfbüchse wohl ausgeschlossen sein, ja selbst die Dichtungsringe 
dürften nur eine sehr geringe Abnützung erfahren und können gegebenen- 
falls nachgearbeitet und wieder verwendet werden. 

Die Einlaßsteuerung (vgl. Taf. 52 u. Taf. 51 Fig. 6 u. 7) be- 
steht aus einer zwangläufig angetriebenen Einlaßventilsteuerung (x x, w) 
und einer freifallenden Gasventilsteuerung (m m,). Letztere ist so aus- 
gebildet, daß bei konstantem Ventilschluß das Öffnen je nach der 
Maschinen-Leistung von dem Regulator verändert wird. Entscheidend 
für die Wahl dieser Steuerung war die Einfachheit in deren Aufbau 
(vgl. Fig. 7 Taf. 51) und die guten Erfahrungen, welche das Eingangs 
genannte Werk schon im Großdampfmaschinenbau mit einer Ste: 
artigen Steuerung hinsichtlich ihrer Zuverlässigkeit gemacht hatten. 
Die Praxis hat bestätigt, daß diese Steuerung auch im Gasmaschinen- 
bau sich sehr gut bewährt. 

Die unten an den Zylindern sitzenden Auslaßventilsitze und Ventil- 
gehäuse 11, sind als Hohlkörper ausgeführt und durch Wasser gekühlt; 
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das zu diesem Zwecke erforderliche Rohrleitungssystem z z, ist aus dem 
Detail Fig. 3 Taf. 52 zu ersehen. 

Sämtliche Ventile k k, m m, 1], werden durch von Exzentern be- 
tätigte Wälzhebel xx, Fig. 7 Taf. 51 angetrieben. Diese Anordnung 
ist gewählt, um die Steuerungskräfte in den Antriebsrädern tunlichst 
zu verringern und um einen ruhigen und sanften Gang der Ventile zu 
erreichen. Sämtliche Exzenter sitzen auf einer Steuerwelle n, welche 
von der Hauptkurbelwelle durch eingekapselte Schraubenräder ange- 
trieben wird. Die Zahnräder sind aus Gußeisen sauber gefrist und 
laufen dauernd in Ol. Alle Steuerwellenlager sind mit Weißmetall 
gefüttert und haben Ringschmierung. Von der Steuerwelle aus wird 
auch der Regulator q Fig. 6, Taf. 51 angetrieben, der die Steuerung 
des Gasventils beeinflußt. 

Die Zündung erfolgt für jede Zylinderseite durch je zwei Funken- 
Abreißzünder, die durch kleine, bei jeder Zündstelle besonders ange- 
ordnete Elektromagnete betätigt werden, Sämtliche Zündungsstellen 
werden von einer auf der Steuerwelle sitzenden Kontakttrommel bedient 
und sind an dieser, sowohl gleichzeitig als einzeln, während des Be- 
triebes leicht verstellbar. 

Durch Anordnung von besonderen Schmierpressen t, Taf. 5] 
u. 52 sowohl für die Zylinder, die Stopfbüchsen, als auch für die Aus- 





Fig. 369. Z. A.. Preßwasser- Akkumulatoren. 


laßventile ist es bei den Nürnberger Maschinen möglich, den Olzuflub 
für jede Schmierstelle EUR nach Bedarf einzustellen. 

Jede Zylinderlauftläche besitzt drei Schmierstellen, eine oben, 
in der Mitte und zwei seitlich. Während die seitlichen Schmierstellen 
mit einem Draht leicht von außen gereinigt werden können, ist die 
obere Schmierstelle als Rückschlagventil ausgebildet, wodurch ein Zu- 
brennen des Schmierloches überhaupt unmöglich emacht ist. 

Die Schmierung des Triebwerkes gor ieht, wie schon er- 
wähnt, unter Druck und zwar von einem hochliegenden Behälter aus, 
von dem das Ol den einzelnen Schmierstellen durch weite, ein Ver- 
stopfen ausschließende Rohre, regelbar zugeführt wird. Das abfließende 
Ol wird im Keller des ee agon esammelt, dort selbsttätig von 
Verunreinigungen befreit und mittels einer von der Kurbelwelle aus 
angetriebenen Olpumpe wieder in den Hochbehälter zurück befördert. 
Die Wälzhebel und Steuerexzenter werden der Sauberkeit halber mit 
Fett geschmiert, was bei der geringen Umdrehungszahl der Steuerwelle 
vollkommen ausreichend ist. 

Für die Kühlung der Zylinder und Zylinderdeckel genügt Wasser 
von 1 Atm Druck. Die Kolben und Kolbenstangen erfordern dagegen 
wegen ihrer hin- und hergehenden ae fol Wasser von etwa 3—5 At 
Druck. In der Regel ist Wasser von diesem Druck vorhanden. Es 
werden dann sämtliche Kühlstellen von einer gemeinsamen Sammel- 
leitung u aus unmittelbar gespeist. Ist dies nicht der Fall, so wird in 
die Leitung zur Kolbenkühlung eine von der Kurbelwelle angetriebene 
Pumpe eingeschaltet, die den erforderlichen Druck erzeugt. An jedem 
Zylinder ist ein offener Wasserkasten angebracht, in den die ver- 
schiedenen Wasserablaufrohre münden. Das Wasser läuft aus diesen 
sichtbar frei ab. Alle Austrittsstellen sind in übersichtlicher Weise 
mit Thermometern versehen und durch Ventile regelbar, so daß sie 
bequem auf geringsten Wasserverbrauch eingestellt werden können. 
Um beim Abstellen der Maschine nicht jede Regelstelle verändern zu 
müssen, befindet sich in der gemeinsamen Wasserzuführungsleitung ein 
Absperrschieber, der nur beim Anlassen und Abstellen der Maschine 
geöffnet, bezw. geschlossen wird. 

Zum Einstellen des Triebwerkes in die Anlaßstellang und 
zur Bewegung des Triebwerkes für Untersuchung und Reinigung dient 
bei den größeren Maschinen, etwa von 500 PS an, ein elektrisch an- 
getriebenes Schaltwerk. 

Das Anlassen der Maschine erfolgt mittels Druckluft von etwa 
20 At. Das Druckanlaßventil wird mittels eines Hebels von Hand 
eingeschaltet und von der Steuerwelle aus mittels Daumenscheibe ge- 
steuert. An der Eintrittsstelle der Druckluft in den Zylinder ist eın 
Rückschlagventil angeordnet. Das Anlassen erfolgt so schnell, daß die 
Maschine bereits nach der zweiten oder dritten Umdrehung anspringt. 
Das Anlassen bezw. Abstellen erfordert außerdem nur die re 
der Hauptgasschieber, der an der Maschine befindlichen Gas- un 
Luftklappen o o, p p, und der Zündungsschalter. 
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PreBwasser-Akkumulatoren. 


(Mit Abbildungen, Fig. 369—372.) 

Nachdruck verboten. 
Nachdem durch die Einführung der Elektrizität der Preßwasser- 
betrieb im Hebezeugbau teilweise verlassen worden ist, sind ihm auf 
der anderen Seite in der letzten Zeit zahlreiche neue Anwendungs- 
ebiete wieder erschlossen worden. Es sei diesbezgl. nur an die hydrau- 
ischen Schmiedepressen, die Gesenkschmiedepressen, hydraulisch be- 
triebene Fallhämmer, die verschiedenen Metallpreßverfahren, die 
Geschoßzieherei, die Nietmaschinen, die Prägepressen, die Blechzieh- 
maschinen, die Börtel- und Kümpelpressen, die Blechscheeren und 
tanzen erinnert. Demzufolge 
i besteht tatsächlich bei vielen 
Firmen Neigung, sich diesem neuen 
Gebiete zuzuwenden, leider aber 
ließen die zahlreichen Betriebs- 
störungen, welche oft lange Be- 
triebspausen und Unkosten verur- 
sachten, den Preßwasserbetrieb 
immer als etwas unsicheres er- 
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Hydraulische Pressen, Nietmaschinen, Prägepressen werden ent- 
weder direkt mit der Pumpe oder mittels Pumpe und Akkumulators 
oder mittels Dampfdruckübersetzers betrieben. Da die Bemessung der 
einzelnen Elemente für eine gegebene Leistung immer an Hand der 
konstruktiven Einzelheiten vorgenommen werden kann, sei zunächst der 
hydraulische Akkumulator für Gewichtsbelastung berechnet. 

Es gibt zwei Systeme hydraulischer Akkumulatoren: 

1. Solche mit feststehendem Zylinder und beweglichem Plunger und 

2. Solche mit beweglichem Zylinder und feststehendem Plunger. 

Der feststehende Teil wird an einer Bodenplatte befestigt, welche 
mit dem Fundament zu verankern ist. Der bewegliche Teil trägt die 
Belastungsgewichte. Dieselben führen sich entweder an seitlichen 
Führungen, oder bei beweglichem Plunger an der Außenseite des Preß- 
wasserzylinders. 

Kleinere Akkumulatoren mit beweglichem Zylinder haben einen 
sog. Differentialplunger, der gleichzeitig als Führung dient. Die Skz. 1 
und 2, Fig. 369 und 370 geben die typische Anordnung der drei 
Akkumulatorarten mit Gewichtsbelastung wieder. Alle drei sind für 
120 1 Inhalt bei einem Betriebswasserdruck von 300 At bestimmt. Es 
ist damit der Energieinhalt des Akkumulators 

E = 120 - 300 - 10 = 360000 m/kg. 
— 360 mj/t (metertons). 

Beim Gewichtsakkumulator ergeben sich die Abmessungen des 
Plungers an Hand der Formel: 
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Fig. 870. 
Z. A.: Preßwasser- Akkumulatoren. 
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mit d = Plungerdurchmesser in dm, h = Plungerhub in dm, J = In- 
halt in Litern, also: 
d = 2,34 dm = ~ 234 mm 
h = 12 - 234 = 2808 
= 2800 mm. 


Der Zylinder hat einen lichten Durchmesser der etwas größer ist 
als derjenige des Plungers und zwar: 

Di = d + 20 = 260 mm. 

Er wird aus Stahlguß oder Flußstabl hergestellt. In neuerer Zeit 
werden anstelle der aus Flußstahl ausgebohrten Zylinder jedoch auch 
solche aus gezogenem Flußstahl verwendet. Beide sind denen aus Stahl- 
ër vorzuziehen, da selbst abgepreßte Stahlgußzylinder nach kurzer 

etriebsdauer Undichtheiten zeigen können, welche durch im Innern 
der or Ke ark vorhandene Blasen hervorgerufen werden. 
lußstahl darf mit kz = 800 kg/qem beansprucht werden; es ergibt 
sich damit ein äußerer Zylinderdurchmesser von: 
kz -+0,4p 


Da = Di k, —12p 


— 260 - 1,5 = 390 mm. 


e 


Daher ist die Zylinderwandstärke 
s= > (Da — Di) = 65 mm. 


Am oberen Ende des Zylinders ist die Führungsbüchse samt der 
Dichtung eingesetzt. Figur 371 zeigt verschiedęne in die Praxis ein- 
geführte Konstruktionen und Manschetten. Uber der Manschette 
ist wie man sieht noch eine zweite Packung vorgesehen, welche den 
Schmutz vom Plunger abhalten soll. Diese ist derart anzuordnen, daß 
bei ihrer Kompression kein Druck auf die Manschette ausgeübt wird. 
Die Manschette muß lose, jedoch ohne Spiel eingelegt werden. 

Die Dichtung selbst wird durch den Zylinderdeckel gehalten. 
Diese hat die zwischen Plunger und äußerster Manschettenkante auf- 
tretende Kraft aufzunehmen, die sich bei 15 mm Manschettenbreite auf 


z (272 — 242) 300 — 36.000 kg stellt. 


Zur Aufnahme dieser Kraft dienen zunächst die Deckelschrauben. 
Auf einem Lochkreise von 340 mm werden 8 Schrauben von 1!/, an- 


gebracht. Die Teilung ist daher: 
ran 113,9 mm = ~ 114 mm 


es kann also der Schlüssel zum Anziehen der Schraubenmuttern der 
105 maximale Breite hat, noch gedreht werden. 
Die Beanspruchung des Kernes einer Schraube ist 
36000 _ 
8 - 8,39 qem 

Der Zylinderdeckel selbst wird auf Biegung beansprucht. Der gefähr- 
liche Querschnitt liegt in einer durch die Axe gelegten Ebene, welche 
zugleich zwei Schraubenlócher durchschneidet. 

Da der Deckel so stark sein muß, daß er sich nicht durchbiegt, 
ist das auf den Querschnitt wirkende Moment die Differenz de 
Momente gebildet durch: 

36000 EE 

a) Kraft von - Dk 18000 kg, gleichmäßig verteilt auf den 
halben Teilkreis der Schrauben mal Schwerpunksabstand dieses Halb- 
kreises von der Zylinderaxe weniger 


b) Kraft von To —18000 kg auf die halbe Ringfläche von 270 mm 
und 240 mm Durchmesser mal Schwerpunktsabstand dieser Halbring- 
fläche von der Zylinderaxe. 


= ~ 505 kg/qem. 





Es ist fiir a e 
M, = 18000 - 17 - 0,64 = 196000 cm/kg. 
und für b: M, =18000 - si . 18,5" — 18° 184000 em/kg 
$ 8x 13,5? — 12? 
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Fig. 871. : Fig. 372. 
Fig. 371 u. 872. Z. A.: Preßwasser - Akkumulatoren. 


Die Breite b des Ringes ergibt sich aus der Konstruktion Fig. 372 
Skz. 1 unter Berücksichtigung der eingesetzten Rotgußbüchse und 
Schraubenlöcher zu 50 mm Material, und damit die Höhe, bei k = 650 
für Stahlguß: 

62000 - 6 
h = H 5.650 Z 19,5 em = 105 mm. 

Bei der noch näher zu betrachtenden Konstruktion ist ein Zylinder 
mit beweglichem Plunger gewählt. Derselbe trägt eine Tragplatte, an 
der die Gewichte hängen. Beim Hochgehen des Plungers wirkt die 
Manschettenreibung als Vermehrung, beim Niedergehen als Verminderung 
der Belastung. Diese ist bei Stulpenmanschetten von 10 mm gerader 
Manschettenhöhe, Skz. 2, Fig. 371 mit i als Reibungskoeffizient: 


während die Belastung, welche auf die untere Fläche des Plungers 
wirkt, sein muß: 
Z - 24? . x - 300 — 135720 kg. 
(Schluß folgt.) 








Ein Beitrag zur Kritik der Gleichstrom-Dampfmaschine. 
Von Dr. Gustay Döderlein in Chemnitz. 


Nachdruck verboten. 

In dankenswerter Weise hat Prof. Graßmann die wissenschaftliche 
Besprechung der Gleichstrom-Dampfmaschine (vgl. Zeitschrift 
d. Vereins d. Ing. No. 38) eröffnet, die zur Zeit die allgemeine Aufmerk- 
samkeit der technischen Kreise auf sich zieht. Bedeutende Maschinen- 
fabriken des In- und Auslandes haben den Bau dieser eigenartigen 
Maschine aufgenommen, welche bereits mit den bisher gebräuchlichen 
Systemen erfolgreich in Wettbewerb zu treten scheint und zahlreiche 

onstrukteure sind an der Arbeit, ähnliche Bauarten auszuklügeln. 

Prof. Graßmann hat aber in seinem Kriterium auch schon fest- 
gestellt, daß von einer grundsätzlichen Neuheit nicht die Rede sein 
kann, da die Arbeitskolben-Steuerung, wie sie dem Gleichstrom-Prinzip 
zugrunde liegt, schon längst in der Fachliteratur bekannt ist. (Außer 
den von Prof. Graßmann erwähnten Quellen sei hier auch noch auf 
die diesbezügl. Beschreibungen in dem klassischen Werk von C. Leist 
„Die Steuerungen der Dampfmaschine“ S. 234—239, aufmerksam ge- 
macht.) Es erscheint deshalb ausgeschlossen, daß auf die Gleichstrom- 
Dampfmaschine selbst in irgend welcher konstruktiver Ausführung 
deutsche Patente erteilt werden; tatsächlich beziehen sich auch alle 
bis heute erteilten Patente auf nebensächliche Einzelheiten. 

Trotzdem muß Prof. Stumpf das unbestrittene Verdienst zuer- 
kannt werden, daß er die thermo-dynamischen Vorzüge dieser Dampf- 
maschinenbauart erkannt und in die Praxis erfolgreich eingeführt hat. 
Zu diesem Erfolge hat aber nicht wenig der Umstand beigetragen, daß 
Prof. Stumpf beim Entwurf seiner Gleichstrom-Maschine auch die er- 
probten Vorzüge anderer Dampfmaschinen-Systeme verwertet hat, so ins- 
besondere die wirksame Deckelheizung mit strömendem Frischdampf 
und den Einbau der Eintritts-Ventile in die Zylinderdeckel, beides 
anerkannte Vorzüge der van den Kerchove-Maschine. Es ist des- 
halb schwer zu entscheiden, welcher Anteil an der erzielten Wirtschaft- 
lichkeitsverbesserung der Einzylindermaschine dem Gleichstrom-Prinzip 
allein zuzuschreiben ist. Als zweifellosen Vorteil desselben muß man 
den Fortfall des Austrittsventiles anerkennen, welcher den schädlichen 
Raum auf die Hälfte vermindert und die Dampfverluste durch allen- 
fallsige Undichtigkeiten dieses Steuerteiles ausschaltet. Uber die 
Verminderung der Wärmeverluste in der Maschine durch den Gleich- 
strom sind die Meinungen sehr geteilt und werden sich schwer zu- 
sammenstimmen lassen, denn man kommt bei der Betrachtung dieser 
Vorgänge auf den schwankenden Boden wissenschaftlicher Spekulationen, 
welche insbesondere den wirklichen Dampfzustand in den einzelnen 
Vertikalschnitten des Zylinders betreffen. 

Ohne hierauf weiter einzugehen, sei hier nur der Umstand zur Be- 
rücksichtigung empfohlen, daß bei den Maschinen bisheriger Bauart 
der Dampfkolben bezüglich der Strömungsrichtung des Auspuffdampfes 
in derjenigen günstigen Lage war, wie sie bei der Gleichstrom-Dampf- 
maschine jetzt dem Zylinderdeckel zugeschrieben wird, so daß diese 
beiden Teile ihre Rollen lediglich vertauscht haben. 
wohl nicht mit Unrecht behaupten, daß der ungeheizte Kolben die 
Schonung gegen Abkühlung durch den Auspuffdampf noch nötiger hat, 
als der gut geheizte Zylinderdeckel. 

Bleibt als letzte Eigenheit der Gleichstrommaschine Stumpfscher 
Bauart noch die ungewöhnlich hohe Kompression, welche mit in 
Kauf genommen werden muß, weshalb man aus der Not eine Tugend 
zu machen sucht und ihr nützliche Wärmewirkungen zuschreibt. Zu 
dieser Auffassung kann sich der nicht voreingenommene Fachmann 
wohl nur schwer bekehren, denn dieser fragliche Nutzen erscheint zu 
klein, um die schweren Nachteile aufzuwiegen, welche in der Ver- 
ringerung der Nutzleistung der Maschine und des mechanischen Wir- 
kungsgrades zu Tage treten. 

Bei Kondensationsbetrieb mögen diese Nachteile nicht allzusehr ins 
Gewicht fallen, bei Auspuff oder Gegendruck dagegen ist die Maschine 
hao A nicht mehr betriebssicher, wenn man nicht die schädlichen 
Räume künstlich vergrößert und damit den Schöpfungsgedanken der 
Gleichstrommaschine verleugnet; ihr Hauptvorzug wird durch diese 
Einrichtung vernichtet und mit einem Minuszeichen versehen. 

Die von Rößler mitgeteilten Versuchsergebnisse bestechen aller- 
dings auf den ersten Augenblick, wenn man sie mit den an Einzylinder- 
maschinen gewöhnlicher Bauart, die unter gewohnten Betriebsverhiilt- 
nissen arbeiten, erzielten vergleicht, sie enttäuschen aber bei eingehender 
sachlicher Prüfung und beim Vergleiche mit anderen erstklassigen 
Maschinen. Die untersuchte Gleichstrom-Dampfmaschine hat die ver- 
hältnismäßig große Leistung von 503 PS i, für welche eine Einzylinder- 
maschine gewöhnlicher Ausführung nicht oder nur ausnahmsweise zur 
Ausführung kommt; deshalb liegen auch keine unmittelbaren Ver- 
gleichszahlen, welche einwandfreien Versuchen entstammen, vor, wes- 
halb man hierzu Verbundmaschinen bisheriger Bauart heranziehen 
muß. Beispielsweise ergibt aber eine Kardhove Verband-Dampfmaschine 
ähnlicher Größe unter gleich günstigen Betriebsverhältnissen um soviel 
niedrigere Dampfverbrauchszahlen, daß die Einzylinder-Gleichstrom- 
maschine trotz Minderpreises damit nicht in Wettbewerb würde treten 
können. 

Dies zeigt ja auch eine einfache Wirtschaftlichkeits-Berechnung: 

Der Dampfverbrauch einer solchen Kerchove- Verbund - Dampf- 
maschine würde bei gleichen Drücken und Temperaturen des Dampfes 
4,0:4,1kg pro PSi/Stde. betragen; das bedeutet eine jährliche Dampf- 


Man kann aber | 











ersparnis gegenüber der Gleichstrommaschine bei 500 PS; und 3000 jähr- 
lichen Betriebsstunden von ca. 750000-:-900000 kg und eine jährliche 
Kohlenersparnis von rund 2000 ` 2500 Ztr., welche einem Geldwert von 
2000 : 2500 M. entsprechen dürfte. Kapitalisiert man diese Ersparnisse, 
so könnte. die Kerchove-Verbundmaschine um rund 20000 M. teuerer 
sein, um immerhin der Gleichstrommaschine gegenüber noch wirtschaft- 
lich gleichwertig zu erscheinen. Der tatsächliche Preisunterschied 
beider Maschinen wird aber 4000 : 5000 M. kaum überschreiten. 

Jeder gewissenhafte und verständige Betriebsleiter oder Gutachter 
wird unter solchen Umständen für die in Frage stehenden Maschinen- 
größen naturgemäß der Verbundmaschine den Y orzug geben. 

Dieser Beitrag zur Besprechung der Gleichstrommaschine bezweckt 
hauptsächlich den wirtschaftlichen Vergleich der bisher gebräuchlichen 
Maschinen mit der neuen Gleichstrom-Dampfmaschine. Die wissen- 
schaftliche Begründung der nachgewiesenen Überlegenheit der Verbund- 
maschine möge berufeveren Federn überlassen bleiben. 


Eine beachtenswerte Lagerkonstruktion. 


(Mit Abbildung, Fig. 373.) 
Nachdruck verboten. 

Zwar gibt es schon eine ganze Anzahl sehr brauchbarer Lager- 
typen, die selbst weitgehenden Ansprüchen an Betriebssicherheit ge- 
nügen, trotzdem aber sollte auch der durch Fig. 373 in zwei Aus- 
führungen wiedergegebene, das Interesse der Allgemeinheit erwecken. 

Es handelt sich dabei um ein Stehlager mit zwangläufig 
bewegtem Schmierring, welches in Fig. 373, 1 u. 2 mit pen- 
delnden und in Fig. 373, 3 u. 4 mit festliegenden, jedoch aus- 
hebbaren Schalen dargestellt ist. 
‚ Kennzeichnend für die Konstruktion ist der Schmierring. Dieser 
ist zweiteilig und wird durch Spiralfedern auf der zu schmierenden 
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Fig. 373. Z. A.: Eine beachlenswerte Lagerkonstruktion. 
Welle derart festgehalten, daß diese in der achsialen Drehung nicht 
behindert ist. Der Ring rotiert mit der Welle. Das Ol wird in die 
oberen Olkammern dureh Olabstreicher über die ganze Lauffläche ver- 
teilt. Da ein Stehenbleiben des Schmierringes ausgeschlossen ist, so 
bietet das Lager eine hohe Sicherheit gegen Warmlaufen. 

Im speziellen sind die Schalenhälften des Stehlagers mit Kugel- 
bewegung Fig. 373 fast ihrer ganzen Länge nach doppelwandig aus- 
geführt, derart, daß ein großes Olbassin entsteht, dem man das 0! 
durch zwei der Oberschale aufgesetzte Eingüsse zuführen kann. Der 
Kern der Oberschale besitzt im Scheitel eine Anzahl Bohrungen durch 
die das Ol an die Welle herantreten kann. Die Unterschale dagegen ist 


_ geschlossen und hat nur in der Mitte einen Schlitz für den Schmierring. 


Zwei durch Schrauben verschlossene Offnungen an den tiefsten Stellen 
der Unterschale erlauben es, das Bassin zu entleeren, bezgl. den dort etwa 
angesammelten Olschlamm auszuspülen. An den Enden sind in die Ober- 
und Unterschale Schmierfangnuten eingedreht, ebenso verhindert eine 
Haube das Abspritzen des Oles von der Welle, während Prisonstifte dem 
Verschieben von Ober- und Unterschale gegen einander vorbeugen. _ 
Die Form Fig. 373 enthält herausnehmbare Schalen, welche mit 
Weißmetall gefüttert sind. Die Füllöffoung befindet sich hier im Zen- 
trum des Gehäusedeckels; sie hat die Form einer großen Schmiervase, . 
deren Boden zum Teil vom Schmierringe selbst gebildet wird. Neben 
der Offnung für den Schmierring sind aber in den Boden noch zwei 
kleine Schmierlöcher eingearbeitet. Der Unterteil dieses Lagers bildet 
ein Schmierbassin in das die Unterschale aushebbar eingesetzt ist. Ein 
Verdrehen der Schalen im Gehäuse wird auch bei dieser, ebenfalls von 
der Eschweiler-Ratinger Maschinenbau-A.-G. vorm. Koch & 


Wellenstein in Ratingen herrührenden Variante, durch Prisonstifte, 


welche Gehäuseoberteil und Oberschale zusammenhalten, verhindert. 
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Eine neue Leitspindeldrehbank. 


(Mit Abbildungen, Fig. 374—376.) 
l Nachdruck verboten. 
In Fig. 374 ist eine Leitspindeldrehbank wiedergegeben, die 
zwar im ersten Augenblick viel Ahnlichkeit mit den bisher gebräuch- 
lichen normalen Drehbänken dieser Art zeigt, sich von diesen aber 
insofern wesentlich unterscheidet, als sie mit eingebauten Wechselrädern 
und einem patentierten Selbstgang versehen ist. i 
Die Bank ist ein Fabrikat der Firma H. Wohlenberg, Kom- 
manditgesellschaft in Hannover, über deren neuen Spindelstock mit 
Rädergetriebe statt der Stufenscheiben erst vor kurzem an dieser Stelle 
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Neuere Borsigsche liegende Einkurbel-Verbundmaschine. (Mit Zeichnungen 

auf Tafel 55 und 56.) 
Die Kompressoren-Konstruktion Hilpert. (Mit Abb., Fig. 388—391.) . . . +. ew 207 


Detailkonstruktionen und Notizen aus der Praxis. 


Eine Antivibrationsvorrichtung. (Mit Abb., Fig. 893.) . . . . +. +. +. +. + 


Dies ist bei anderen Drehbänken mit eingebauten Wechselrädern u. W. 
nicht der Fall. 

Nach den uns vorliegenden Angaben werden diese Drehbänke in 
der Ausführung mit Leitspindel, und mit Leitspindel und Transport- 
welle geliefert. 

Bei der Ausführung mit Leitspindel ist diese genutet, und können 
für das Überdrehen mit Hilfe der Habelatallang die verschiedenen Vor- 


schübe erreicht werden, unter Benutzung des Rades mit 127 Zähnen 
auch feiner als 56 Gang. 

Bei der Ausführung mit Leitspindel und Transportwelle hat die 
Transportwelle fünfzehn verschiedene Vorschübe, auch wird sie eben- 
falls durch die Räder, also nicht etwa durch Riemen, angetrieben. Die 
































































































































































































































































































































































































































berichtet wurde. — Ihre Hauptkennzeichen sind, wie schon angedeutet, 
die eingebauten Wechselräder, des sogenannten Nortongetriebes, 
(vgl. Fig. 375).*) 

Dieses hat im ganzen acht eingebaute Wechselräder, aber auch 
durch Kombination mit einem unter der Räderumsteuerung vorn am 
Bett angeordneten Miiandergetriebe, dessen Detail Fig. 376 gibt, ist es 
möglich, durch Hebelumstellung die Whitworth-Gewinde: 56, 48, 44, 
40, 36, 32, 28, 24, 22, 20, 18, 16, 14, 12, 11, 10, 9, 8, 7, 6, 5*/,, 5, Ch 
4, Bil, 3, 25/4, Bil 24/4, 2 Gang auf 1” engl. und 19 Gang Gasgewinde 
zu schneiden. 

Außer den Whitworth-Gewinden können auf diesen Drehbänken 
durch Hebelstellungen aber auch mit Hilfe eines eingebauten Rades 
mit 127 Zähnen folgende metrische Gewinde geschnitten werden: 0,5; 
0,625; 0,75; 1; 1,125; 1,25; 1,5; 2; 2,25; 2,5; 3; 4; 4,5; 5; 6; 8; 9; 
10 mm und 0,875; 1,75; 3,5; 7 mm nur für geringe Gewindelingen. 


*) Fig. 375 zeigt das Mäander-Getriebe zum Norton-Antrieb und Fig. 376 den 
vorderen Kloben mit Nortongetriebe für Leitspindel und Transportwelle, 


Fig. 374. Z. A.: Eine neue Leitspindeldrehbank. 

















Drehbänke haben direkt am Schlitten auch Umsteuerung und Aus- 
lösung des Längs- und Planzuges von Hand. 

Auf Wunsch wird die Leitspindel auch mit Millimetersteigung 
versehen, wenn nur folgende metrische (S. J.) Gewinde geschnitten 
werden sollen: 0,5; 0,625, 0,75; 0,875; 1; 1,125; 1,5; 1,75; 2; 2,25; 2,5; 
3; 3,5; 4; 4,5; 5; 6; 7; 8; 9; 10 mm. 

Der Patentselbstgang durch Transportwelle, ein weiteres 
Kennzeichen der Bank, ist in einem Geháuse, seitlich am Schlitten, 
vóllig verdeckt untergebracht und vorn durch eine Platte geschlossen, 
in welcher auch die Spindel für das Mutterschloß gelagert ist. 

Zur Betätigung des Selbstganges dient eine Exzenterwelle mit ab- 
gerundet eingekerbtem Bund und Handhebel. 

Durch einfaches Herumlegen eines aufrecht stehenden Hebels nach 
rechts oder links wird entweder der Lang- oder Planzug eingeriickt. 
Das Aus- und Einrücken muß mit einem Ruck, nicht langsam, bewerk- 
stelligt werden. In der Mittelstellung des Hebels sind beide Bewegungen 
außer Tätigkeit und wird der Hebel durch einen Stahlschieber fest- 
gehalten, dessen oberer abgerundeter Teil in die Kerbe der Exzenter- 


=m i 


a e. è A 





2 zn u Een 





— gr E 





welle durch eine Feder eingedriickt wird. Der Schieber befindet sich leichten Regulierung der ungleichen Abuutzungen im vorderen und 
an der Rückseite der Deckplatte, schräg zwischen Exzenterwelle und ¡ hinteren Lager ist der hintere Konus durch zwei Muttern verschiebbar. 


Mutterschloßspindel und ist am unteren Ende mit einem durch die Die zum Verschieben des Stirnrades bestimmte Mutter wird durch 

Platte reichenden Stift versehen. einen flachen Hakenschlüssel angezogen, welcher zwischen Stirnrad und 
Beim Plandrehen wird eine oben im Gehäuse gelagerte wagerechte | Stufenscheibe eingeführt wird. 

Welle, welche vorn ein konisches Rad trägt, mit dem korrespondierenden Die Vorzüge dieses Systems gegenüber bekannten sonstigen Aus- 


führungen bestehen vor allem in der sicheren Lagerung, da 
die Spindel an pan Verschiebung in ihrer Längsrichtung 
ehindert ist und die beiden sich berührenden Flächen des 
tieirades” und des Lagers keinen schädlichen Spielraum 
lassen. Außerdem liegt der Schluß der Spindel allein im 
vorderen Lager und wird durch eine senkrecht zur Spindel- 
achse stehende Fläche bewirkt, so daß ein Herausgleiten der 
Spindel aus ihren Lagern ausgeschlossen ist, und ferner 
sowohl der Druck des Arbeitsstückes als auch der seitlich 
wirkende Stahldruck nach allen Richtungen durch große 
Flächen aufgenommen wird. 
Die Spindel wird daher beim Drehen auch stärkster 
Späne und schwerster Stücke in ihren Lagern sicher fest- 
ehalten und behält ihre normale Lage und kreisrunde 
Lagerung — Ferner gewährleistet die Spindellagerung einen 
leichten, ruhigen Gang und genauen, glatten Schnitt bei 
Berner Abnutzung, da die Spindel überall in ihren Lagern 
icht anliegt, deshalb niemals schlottern kann, und der 
beim Drehen nach der Spindel hin auftretende Stahldruck 
sich auf beide Konusflächen verteilt, während der beim 
Drehen von der Spindel weg, sowie durch das Gewicht des 
Arbeitsstiickes entstehende Druck durch die senkrechte, 
groß gewählte Ringfläche des Stirnrades aufgenommen wird. 
- Die Bedienung ist dabei einfach, da die Spindel er. 
de 3 | fahrungsgemäß lange Zeit läuft, ohne einer Nachstellung 
evH SS ES D AN Kos zu bedürfen, und dann nur eine geringe Drehung der Mutter 
eed {1 SE K S | enügt. Damit sich die Mutter nicht zurückdrehen kanı, 
ist dieselbe am Rande mit Sperrzähnen versehen, in welche 
ein federnder Stift eingreift. $ 
Um eine längere Schmierdauer und zwangläufige 0l- 
verteilung zu erzielen, ist die Bohrung der Stufenscheibe 
etwa in der Mitte mit einer Ausdrehung zur Aufnahme 
einer gewissen Olmenge versehen; von hier aus wird das 
Ol durch gewundene Nuten verteilt, mit derart entgegen- 
Ee reier Steigung, daß beim Rechtslauf der Stufenscheibe 
as Ol gezwungen wird, in die Nuten einzudringen. 
- Um die Abnutzung von Bett und Schlitten auf das ge- 
Rade der Schlittenspindel in Eingriff gebracht. Während beim Lang- | ringste Maß zu beschränken, ist es nötig, daß die Bettfläche stets mit 
drehen der Vorschub durch Verkuppeln der Triebachse mit dem sonst | einer Olschicht bedeckt ist, damit die gleitenden Teile nicht fressen und 
lose laufenden Schneckenrad Deier? wird. Durch eine senkrechte, an | ungenau werden. Bisher erfolgte die Schmierung allgemein nur in 
den Enden gezahnte Welle, stehen beide 
Bewegungen in wechselseitiger Verbin- 
dung. | 
um nun zu verhüten, daß der eine 
oder andere Selbstgang eingeriickt wird, 
wiihrend die Leitspindel arbeitet, ist auf 
dem Hebel zum Schließen der Leit- 
spindelmutter eine Scheibe angebracht, 
die am Rande mit einer Liicke versehen 
ist. Solange die Mutter geschlossen ist, 
steht der Schieberstift vor dem glatten 
Rande der Scheibe; der Schieber muß 
daher in der Kerbe der Exzenterwelle 
' eingerückt bleiben und der Hebel kann 
nicht bewegt werden. Erst wenn das 
Mutterschloß geöffnet ist, kann dieser in 
die Lücke eindringen und den Exzenter- 
hebel freigeben. Sobald der Stift aber 
in die Lücke eingedrungen, ist der 
Mutterschloßhebel nicht mehr zu drehen 
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schlossen werden. Es ist somit eine 

sichere gegenseitige Verriegelung der 

drei Bewegungen erreicht, die jeden 

Irrtum bei Bedienung des Schlittens 
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sichtbar und dem Arbeiter leicht ver- 
stiindlich. 
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ebenfalls aus Stahl hergestellt und außer- 
dem ist für bequeme Schmierung durch 
Olkapseln und lange Schmierkaniile in 
ausreichender Weise gesorgt, ein merk- 
licher Verschleiß daher für lange Zeit 
nicht zu befürchten. 

Der Antrieb der Transportwelle er- 
folgt durch eine Stufenscheibe und Rie- 
men oder durch Räderwerk; derselbe g , 
ist unabhängig von den Wechselrädern, so daß diese beim Drehen mit | der Weise, daß eine mehr oder weniger große Menge Ol auf das Bett 
der Transportwelle aufgesteckt bleiben können. | geschüttet und ein Teil davon an die Seitenführung gestrichen wurde. 

Kennzeichnend für die Bank ist schließlich auch noch die Spindel- Dosi Verschieben des Schlittens suchte man dann die Verteilung des 
lagerung. Diese hat zwei nach einer Richtung steigende Lagerkonen | Oles zu erreichen, meistens jedoch mit dem Erfolge, daß der größte 
und ein durch Mutter auf der Spindel verschiebbares Stirnrad, dessen | "Teil des Oles vor dem Schlitten hergeschoben wurde, und am Bett 
Nabe sich an die Flüche des vorderen Lagers dicht anlegt. Zur | nutzlos herablief. Um einer solchen Vergena des Oles beim Bett- 





Fig. 876. Z. A.: Eine neue Leitspindeldrehbank. 


schmieren vorzubeugen, sind im Schlitten der in Fig. 374 dargestellten 
Drehbank an allen vier Ecken verschließbare, zur Aufnahme einer 
größeren Olmenge unten erweiterte Schmierlöcher angebracht, durch 
welche das Ol mittels geeigneter Kanäle auf die Oberfläche sowie die 
Seitenflächen des Bettes derart verteilt wird, daß es stets mit einem 
feinen Olüberzug versehen und deshalb eine Abnutzung der Arbeits- 
flächen so gut wie ausgeschlossen ist. — Der Olverbrauch soll hierbei 
auffallend gering sein, was sich ja auch daraus erklären würde, daß 
kein Ol unnütz verloren geht. 

Um einer Abnutzung der Betten möglichst vorzubeugen, 
erhalten dieselben besonders hohe Seitenführungen. Die vordere Führung 
ist als doppeltes, nach innen gekehrtes, sehr Token Prisma ausgebildet, 
dessen untere Fläche zugleich eine wirksame Stützfläche für den Schlitten 
bildet, so daß beim Drehen großer Stücke der Stahldruck über die 
Bettkante hinauswirkt. 

Die Oberfläche der sehr breiten Betten ist in der ganzen Länge 
und in der Breite des Reitstockes etwa 1!/,--2 mm vertieft gehobelt. 
Die übrig bleibende, immer noch sehr breite Fläche dient dem Schlitten, 
dessen Schenkel dieser Breite entsprechen, als Auflage. Diese Neuerung 
soll dahin führen, daß der Schlitten zur dauernd exakten Führung auf 
dem Bett nur in der Schenkelbreite auf beiden Seiten aufliegt, ein 
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Schwimmkran von 100 t Tragfähigkeit. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 54, Fig. 15--19 und Abbildung, Fig. 377.) 


Nachdruck verboten. 


Der durch Fig. 377 im Aufriß, Grundriß, der Seitenansicht und im 
Querschnitt wiedergegebene Schwimmkran ist von der Firma 
»MaquinistaTerrestre y Maritima“ in Barcelona für den 
Hafen von Bilbao gebaut und besitzt eine Tragkraft von 100 t bei 


A m und 50 t bei 9 m Ausladung. 
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Wie bei allen derartigen Kranen erfolgt der Antrieb mittels 
VS N und zwar ist in diesem Falle hierfür eine Zwillings- 
maschine vorgesehen, welche durch einen vorn im Ponton eingebauten 
Feuerrohrkessel B mit darüber liegendem Dampfsammler gespeist wird. 
Der Feuerrohrkessel erzeugt bei einer Heizfläche von 40 qm Dampf 
von 9 At Überdruck. Die stehende umsteuerbare Dampfmaschine hat 
einen Zylinderdurchmesser von 250 mm und macht bei einem Kolben- 
hub von ebenfalls 250 mm ca. 220 Umdrehungen in der Minute. Es 
kann mit’ dieser Maschine sowohl die Nutzlast gehoben als auch der 
Ausleger geneigt oder eingezogen werden. Zu diesem Zwecke ist eine 
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Fig. 377. Z. A.: Schwimmkran von 100 t Tragfähigkeit. 


nicht zu unterschätzender Vorteil gegenüber dem bisherigen Gebrauch, 
nach dem der Schlitten an allen Stellen aufliegt, woraus sich notwendiger- 
weise eine ungleichmäßige Abnutzung des schmalen mittleren Schlitten- 
teiles ergab, der nach längerem Gebrauch nicht mehr dicht aufliegt, 
dann aber können Schmutz und Späne darunter gelangen, so daß sich 
der Schlitten auf dem Bett festfrißt. 

Daneben sind nun auch die beiden versenkten Schrauben zum 
Festbalten des Einsatzwinkels in der Kröpfung in die vertieft liegende 
Babn des Bettes verlegt, so daß die in die Schlitze der Schraubenköpfe 
fallenden Späne nicht mehr schädigend auf die Lauffläche des Schlittens 
wirken können. 

Der Schlitten ist außerdem in der zwischen den Schenkeln liegenden 
Breite unten ebenfalls freigehobelt, so daß genügend Platz bleibt, die 
auf der vertieft liegenden Bahn des Bettes liegenden Späne durchzu- 
lassen, während die auf der Arbeitsfläche liegenden Späne durch den 
dicht aufliegenden Schlitten fortgeschoben werden. 

Zum Schluß sei noch bemerkt, daß von den Teilen des Mäander- 
Getriebes Fig. 375 die Räder und Wellen aus Stahl, der Stellring auf 
der Büchse, der Handgriff im Schalthebel und der Federbolzen aus 
Schmiedeeisen, die Schutzkappen aber aus Gußeisen gefertigt sind. Auch 
beim anderen Kloben mit Nortongetriebe Fig. 376 sind alle wichtigeren 
Teile aus Stahl gefertigt. 


mit dem 


Klauenkupplung vorgesehen, mittels welcher die Maschine entweder 
Leathabewark oder mit der Schraubenspindel, durch welche 
der Ausleger bewegt wird, gekuppelt werden kann. 

Das Hubwerk A ist eine Stirnräderwinde, welche die Maximallast 
mit einer Geschwindigkeit von 1,4 m pro Minute zu heben und beim 
Stillstand mittels einer Sperradbremse in der Schwebe zu halten ver- 
mag. Als Tragorgan dient ein Stahldrahtseil, das auf eine mit Seil- 
gewinde versehene Trommel aufgewickelt wird und am Ausleger über 
eine zweifache Flasche läuft. 

Der Ausleger selbst besteht aus den beiden Druckstützen E, welche 
aus gezogenem Stahlrohr hergestellt sind und der Zugstrebe D, welche 
als Kostenträger ausgebildet und am unteren Ende mit einer Mutter C 
versehen ist, die auf der bereits oben erwähnten Stellspindel gleitet. 
Der Enddruck dieser Spindel wird durch ein Kammlager aufge- 
nommen. 

Der Kran ist auf einem vollständig aus Schmiedeeisen hergestellten, 
mit Doppelboden versehenen, Ponton montiert und hat einen sehr 
geringen Tiefgang, was bei seinem Verwendungszweck von großem 

orteil ist. Die Seitenwände bezw. der Boden bestehen aus Blech von 
10 mm Stärke und die Spanten aus Winkeleisen 70 >< 70 >< 9 mm. 








Fahrbarer Kran von 1/2 t Tragfähigkeit. 
Von Ingenieur E. Redlich in Szombathely. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 54, Fig. 1—14.) 
Nachdruck verboten. 
Der auf Tafel 54 in Fig. 1 und 2 dargestellte fahrbare Kran 
ist seiner Einfachheit und leichten Beweglichkeit wegen ein beliebtes 
Transportmittel. Auch ist derselbe überall leicht und billig herzustellen, 
selbst in Fabriken, die nur mit einfachen Werkzeugmaschinen aus- 
gerüstet sind. Ein derartiges Hebezeug, welches mühelos an jeden 
beliebigen Ort geschafft werden kann, ist in jedem Betriebe, wo es sich 
darum handelt, 
größere Lasten 
zu transportieren, 
heutzutage ge- 
radezu unenut- 
behrlich! 
DerKran be- 
sitzt eine Trag- 
fähigkeit von 
500 kg und kann 
also bequem von 
einem Manne be- 
dient werden. 
ba Ein auf drei 
Laufrollen (Fig. 
10)ruhender U-El. 
senrahmen trägt 
einen in Fach- 
werk hergestell- 
ten Fairbairn- 
Ausleger (Fig. 1 
und 2), an dessen 
Kopf sich das 
äußerst einfache 
Windwerk be- 
findet. Dasselbe 
besteht auseinem 
Schneckengetrie- 
be, auf dessen 
Schneckenrad- 
welle das Last- 
kettenrad aufge- 
keilt ist. Das 
anze Windwerk 
(Fig. 5—7) ist in 
ein gußeisernes 
Gehäuse einge- 
baut, welches dasselbe vor Witterungseinfliissen und Verschmutzen 
schützt. Diez Schneckenwelle ist nach hinten hinaus verlängert und 
trägt auf ihrem hinteren Ende ein Kettenhaspelrad (Fig. 8), mittels 
dessen das Windwerk betätigt wird. 
_4 Die hintere Laufrolle ist lenkbar angeordnet 
so daß der Kran sich überallhin leicht dirigieren 
Nachstehend sei noch die Berechnung der Tragorgane, Last- 
kette und Haken, durchgeführt. 
Der erforderliche Kettenquerschnitt ist bei einer Zugbeavspruchung 
von 800 kg pro cem?: 500 ? 
F = agg — 063 cm h 
Diese Fläche verteilt sich auf zwei Querschnitte, infolgedessen ist 
die Ketteneisenstärke: | 





Fig. 378. Z. A.: Zweckmäßige Arbeitsverfahren im 
Automobilbau. 


Fig. 1, 4, 9 und 14), 


Ee 
2 814 
0,315 - 4 
2 — _ Y e == Cl 
pe 8,14 uf 


d = y 0,4 = 0,63 = 0,7 cm. 


Der Querschnitt des geschmiedeten Kranhakens ist ein trapez- 
förmiger (Fig. 11). Es sei die Höhe mit h bezeichnet, die größere 
Seite mit b,, die kleinere Seite mit b, und der Abstand von Haken- 
mitte mit a. 

h ist mit 40 mm angenommen, a mit 20 mm. 

Die größere Seite des Trapezes ist: 

A S 
b, = Ke C (s. Hütte) 
h;a=2 
C = 6,42 (s. Hütte) 
kz = 900 kg pr. cm? 
500 
1= 999.9" 6,42 = ~ 1,8 em 
EA: 
b, = f == E -+ 1 (s. Hütte) 
f=2+1=3 
Die kleinere Seite des Trapezes ist daher: 
oie rn 
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Zweckmäßige Arbeitsverfahren im Automobilbau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 378—380.) 

(Schluß.) Nachdruck verboten. 
ö. Zahnräder. Die Herstellung gut laufender, exakt geschnittener 
Zahnräder, die in ihren verschiedenen Ausfiihrungsformen (Stirn-, Kegel-, 
Schrauben- und Schneckenräder) im Automobilbau vielseitige Verwendung 
finden, ist ein Fabrikationszweig, dem ebenfalls die größte Aufmerksam- 
keit geschenkt werden muß. Schlecht laufende Zahnräder verursachen 
ein lästiges Geräusch, das man gerade beim Automobil zu vermeiden 
sucht, weil auf den geräuschlosen Gang desselben vom Käufer mit 


Recht das größte Gewicht gelegt wird. 
Unter den verschiedenen Zahnrädern finden nun wieder die Stirn- 


räder die weitgehendste Verwendung. Man bedient sich zu ihrer 
Herstellung der Stirnräder-Fräsmaschinen. Die Zahnformen 
werden hier entweder durch hinterdrehte Fassonfräser oder mittels 
eines schneckenartig ausgebildeten Fräsers nach dem sogenannten Abwiilz- 
verfahren erzeugt. Über die Vor- und Nachteile beider Systeme herrscht 
große Meinungsverschiedenheit. Soviel steht jedoch fest, daß wirklich 

enaue Zähne sich nur mit einem für den besonderen Fall hergestellten 
Pasontrkser erzielen lassen und daß dem Abwiilzverfabren ein ud- 
legender Fehler anhaftet, d. i. das Unterschneiden der Zähne bei kleinen 
Zähnezahlen. 

Auch eine Universal-Fräsmaschine läßt sich vorteilhaft zum Fräsen 
der Zähne von Stirnrädern verwenden, wenn man sie durch Aufsetzen 
des von Ludw. Löwe & Co. Akt.-Ges. konstruierten Apparates für 
selbsttätige Schaltung und Teilung zur vollkommen selbsttätigen Maschine 
macht wie das Fig. 578 zeigt. (Sie eignet sich in dieser Form übrigens 
auch zum Fräsen der Zähne von Klauenkupplungen.) 

Der geräuschlose Gang ist bei Kokelskdern insofern noch von 
größerer Wichtigkeit als die Stirnräder nur beim Anfahren benutzt 
werden, nach Einschalten der höchsten Geschwindigkeit bei den meisten 
Weg aber ausgerückt sind, wohingegen die Kegelräder immer mit- 
aufen. 

Während man nun die theoretisch genauen Zahnformen der Kegel- 
räder sonst nur durch Hobeln herstellen konnte, gestatten die Löweschen, 
in zwei Modellen ausgeführten Kegelräder-Fräsmaschinen das Fräsen 
vollkommen genauer Zähne, und zwar ohne daß dazu teuere Fassonfräser 
erforderlich sind. Der Vorteil dieser Maschinen gegenüber den Kegel- 
räder-Hobelmaschinen liegt in der Verwendung des mehrschneidigen 
Fräsers, an Stelle des einschneidigen Hobelstahles, und bedarf daher 


| keiner weiteren Ausführung. 





Fig. 379. Z. A.: Zweckmäßige Arbeitsverfahren im Automobilbau. 


Schrauben- und Schneckenräder werden im Automobilbau 
nur an wenigen Stellen verwendet, Schneckengetriebe z. B. kommen 
fast nur für die Lenkung des Wagens in Betracht. Die Herstellung 
derartiger Räder erfolgt daher meist auf den für die Stirnräder vor- 
handenen Maschinen; zu diesem Zweck versieht man dieselben mit den 
entsprechenden Ausrüstungen oder man benutzt Universal-Fräsmaschinen. 


6. Schwungrad. 
geeignete Maschine. 


Möglichkeit, in einer Aufspannung mehrere Operationen hinter- 
einander ausführen zu können, machen sich gerade hier in vollem 
Maße geltend. Die Fig. 379 und 380 zeigen die Bearbeitung eines 
Schwungrades auf einer solchen Maschine und geben den Beweis 
für das vorher Gesagte. In Fig. 379 wird gerade der Umfang ab- 
gedreht, in Fig. 380 die Bohrung aufgerieben. 

Das abgebildete Schwungrad hatte einen Durchmesser von 
560 mm und eine Breite von 140 mm. Die Gesamtzeit für das 
Aufspannen, das Schruppen und Schlichten das Radkranzes, das 
Schlichten der beiden Seitenränder, Abrunden und Abfassen der 
Kanten, Bohren eines konischen Loches durch die Nabe und 
Nachreiben desselben mit Konusreibahle und das Abfassen der 
Nabe auf einer Seite betrug nur 40 Minuten, während zur 
Bearbeitung auf der Drehbank zwei Stunden erforderlich waren! 

Die Herstellung genauer Bohrungen ist ein Haupterfordernis 
in jedem Betriebe,„weil nur dann andere zeitsparende Arbeits- 
methoden, wie z.B. das Schleifen von Wellen nach Toleranzlehren, ` ` 
Zweck haben, wenn auch die Bohrungen der Räder genau sind. 
Die Chuckingmaschine ist für derartige Arbeiten anderen Ma- 
schinengattungen, besonders Drehbänken, überlegen, weil sie die 
Verwendung geschliffener Reibahlen gestattet und zu ihrer Be- 
dienung keine geübten Dreher, sondern nur angelernte Arbeiter 
erfordert, die sich bald mit der Maschine vertraut gemacht haben 
und nach kurzer Zeit zwei Maschinen bedienen können. 

Für die Bearbeitung des Schwungradkranzes ist in vielen 
Fällen auch das Rundfräsen zu empfehlen. Die Rundfräs- 
maschine ist ferner geeignet zum Bearbeiten von Zahnrad- 
kränzen, Schnurscheiben, Riemscheiben, Handrädern, Exzentern, 
Kupplungsmuffen, kurz aller Umdrehungskörper in Gußeisen, Stahl, 
Bronze usw. mit einem Durchmesser bis zu 600 mm. Die Arbeits- 
stücke rotieren beim Ruudfräsen langsam um ihre Achse, während- 
dessen sie mittels Fräsers von entsprechender Form am äußeren 
Umfang oder innen bearbeitet und bei ein oder zwei Umdrehungen 
auf den verlangten Durchmesser und die gewünschte Form ge- 
bracht werden. Selbst Teile von komplizierter Form können in der 
oben angedeuteten einfachen Weise hergestellt werden und kommen 
ganz gleichmäßig von der Maschine, denn das Resultat ist von der . 
Handgeschicklichkeit unabhängig. Wenn die Maschine einmal ein- 
gestellt ist, hat der Arbeiter nur die Arbeitsstiicke ein- und aus- 
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Fig. 380. Z. A: Zweckmäßige Arbeilsverfahren im Automobilbau. 


zuspannen und darauf zu achten, daß der Fräser scharf bleibt, um stets 
austauschbare Teile zu erhalten. Ein Arbeiter kann bis zu sechs dieser 
Maschinen zugleich bedienen. Man kann auch neben einer gewöhnlichen 
Drehbank oder sonstigen Werkzeugmaschine eine Rundfräsmaschine 
ohne erhebliche Mehrbelastung des Arbeiters mitlaufen lassen. 
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Auch für die Bearbeitung des Schwungrades ist 
das bereits oben angeführte Vertikal-Bohr- und Drehwerk die 
Die zwei Hauptvorteile der Chuckingarbeit, das 
ebenso bequeme wie sichere Aufspannen des Arbeitsstückes und die 
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7. Gehäuse. Die Bearbeitung der Gehäuse für die Motoren und 
die Wechselriiderwerke stellt insofern eigenartige Ansprüche an die 
dafiir in Betracht kommenden Maschinen, insbesondere Bohr- und Friis- 

| maschinen, als die Stücke selbst ziemlich groß und sperrig, die zu 
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Fig. 381. Z. A.: Über Saug-Gasanlagen. 


bearbeitenden Flächen und Lócher z. T. aber recht klein sind. Die 
Gehäuse werden zweckmäßig zunächst auf Vertikal-Fräsmaschinen 
mittels eines größeren Fräsers oder Messerkopfes abgefräst, um auf den 
so erhaltenen Flächen die Vorrichtungen für die weiteren Operationen 
aufbauen zu können. Für die Bearbeitung kleinerer Flächen und 
Bohrungen läuft die Arbeitsspindel einer großen Maschine jedoch zu 
langsam, so daß man gezwungen ist, das Arbeitsstiick nunmehr auf 
eine kleinere Maschine zu bringen, wenn man nicht neben der Haupt- 
arbeitsspindel eine kleinere, schnellaufende Nebenspindel zur Verfügung 
hat, wie z. B. bei der Löweschen Vertikal-Fräsmaschine. Diese Maschine 
ist für Arbeiten der angegebenen Art besonders geeignet, weil sie den 
Transport des Oe von der größeren zu kleineren Maschinen 
und somit Zeit und Geld erspart. — Das Ausbohren der Löcher für 
die Wellen wird man vorteilhaft auf einem Horizontal-Bohrwerk aus- 
führen, das natürlich genau arbeiten und leicht zu handhaben sein muß. 
Es ließe sich noch viel über die Bearbeitung dieses oder jenes 
Teiles sagen, doch würde dies weit über den Rahmen der gestellten 
Aufgabe hinausgehen, die darin bestand, an einigen Beispielen zu 
zeigen, wie sich die Anschaffung einer dem besonderen Zweck an- 
BC Te bezw. dazu mit Spezialwerkzeugen ausgerüsteten Maschine 
urch die erzielte Verbesserung des Fabrikates und die Ersparnisse an 
Zeit und Arbeitslohn bezahlt macht. 





Über Saug-Gasanlagen. 
Von Ingenieur Fritz Luhr. 


(Mit Abbildungen, Fig. 381—387.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 


Der Skrubber hat den Zweck das Gas zu kühlen und zu reinigen. 
Ersteres wird durch das Wasser erreicht, letzteres dadurch, daß das 
Gas an den rauhen Flächen des Kokes einen Widerstand findet und 
hier den größten Teil seiner Unreinigkeiten wie Staub usw. absetzt, 
welche dann durch das Uberlaufrohr hindurch weggeschwemmt werden. 

Der Skrubber Fig. 381 ist ein zylindrisches Gefäß, welches mit 
Koks gefüllt ist. Diese Füllung ruht auf einem oberhalb der Gas- 
eintrittsöffnung liegenden Roste, so daß unterhalb desselben ein freier 
Raum bleibt, dieser ist notwendig, damit eine bessere Verteilung 
des Gases stattfindet, der etwa mitgerissene Staub niedergeschlagen 
wird und das Wasser ungehindert abfließen kann. Ebenso geht die 
Füllung nicht bis oben an den Deckel, sondern hört ca. 200 mm unter- 
halb des Austrittsrohres auf. Es soll hiermit eine gute Wasserverteilung 
erreicht und verhindert werden, daß von dem Berieselungswasser etwas 
mit in die Haupt-Austritt-Rohrleitung gesaugt wird. Zu letzterem Zweck 
ist noch ein Schutzblech angebracht. Das Wasser wird dem Skrubber 
durch eine Brause B zugeführt; zur Regulierung dient ein Hahn a. 
Zum An- und Abstellen ist ein Hahn c vorgesehen. Das Einstellen 
der Wassermenge erfolgt in der Weise, daß die äußersten Strahlen 
noch ca. 50 mm von der Skrubberwand entfernt bleiben, wobei aber 
gleichzeitig darauf zu achten ist, daß der Skrubber seine richtige 


Temperatur erhält, d. h. im unteren Drittel seiner Höhe handwarm und 
oben kalt ist. 

Um eine Verstopfung des Gaseintrittrohres durch kleine Koks- 
stückchen oder Schlamm zu verhindern, ist vor der Eintrittsöffnung 
ein Drahtsieb C angebracht. 

Das Einfüllen des Kokes muß mit einer gewissen Sorgfalt ge- 
schehen, da die Koksstücke durch das Einwerfen leicht zerschlagen 
werden. Man füllt deshalb den Koks am besten mittels eines Korbes 
derart ein, daß man den gefüllten Korb an einer Leine in den Skrubber 
hineinläßt und ihn dann mittels einer zweiten, an seinem Boden be- 
dere, ep Leine e umkippt (vgl. Fig. 2811, 

ie Umschaltvorrichtung dient dazu, beim Anblasen die 
Verbindung der Gasapparate mit dem Exhaustor, bei Betrieb mit der 
Maschine und bei Stillstand mit dem Kamin herzustellen. Sie besteht 
aus zwei Dreiweghähnen f, Fig. 354 deren Einrichtung aus Fig. 386 
ersichtlich ist, 
in welcher die 
Hähne auf Be- 
trieb geschaltet, 
ezeigt sind. Das 
Gan tritt in der 
Pfeilrichtung in 
das nur mit einem 
Schlitz versehene 
Kiiken ein und 
die Feder b soll 
T | das Küken derart 
an das Gehiuse 
anpressen, daß 
Undichtigkeiten 
auf die Dauer 
vermieden wer- 
den. Auf der 
anderen Seite soll 
die Feder aber 
auch die Beweg- 
lichkeit des 
Hahnes sichern, 
wobei allerdings 
Voraussetzung 
ist, daß das Küken 
ca. alle 14 Tage herausgenommen, gereinigt und mit Graphit geschmiert 
wird. Um das Auseinandernehmen des Hahnes zu erleichtern, ist der 
Gehäusedeckel mit Schlitzen versehen, derart, daß er leicht abgenommen 
werden kann. 

Der Kondensator soll die noch im Gas enthaltene Feuchtigkeit 
und die Unreinigkeiten nach Möglichkeit entfernen. Er besteht aus 
einem Kasten a, Fig. 382, in welchen perforierte Bleche b so eingebaut 
sind, daß das Gas unter fortwährendem Richtungswechsel durch die 
Bleche strömt und durch die Stoßwirkung die ihm anhaftende e 
keit, Staubteile usw. absetzt. Die Bleche sind unten durch Holzwol 
voneinander getrennt. Das von den Blechen abfließende Wasser sammelt 
sich unten im Kon- 
densatorgehäuse und 
fließt kontinuierlich 
durch das Rohr c in 
den Uberlauftopf e. 
Die Bleche siud von 
Zeit zu Zeit mit 
Benzol zu reinigen, 
auch ist die Holz- 
wolle zirka alle 
vier Wochen zu er- 
neuern. 

Gasdruck- 
messer. Um jeder 
Zeit bestimmen zu 
können, ob die An- 
lage in Ordnung ist 
sind zwischen Genc- 
rator und Staubab- 
scheider, zwischen 
Staubabscheider und 
Skrubber, zwischen 
Skrubber und Kon- 
densator und an 





Fig. 382. Z. A.: Über Saug-Gasanlagen. 





Pau der Maschine Gas- 
Fig. 883. Z. A.: Über Saug-Gasanlagen. druckmesser anzu- 
bringen. 


Ein solcher Gasdruckmesser besteht wie Fig. 385 zeigt, aus zwei 
nebeneinander stehenden, unten mit einem Schlauch verbundenen Glas- 
röhren a, welche bis zu dem, auf der zwischenliegenden Skala b an- 
gegebenen Nullpunkt mit gefärbtem Wasser gefüllt sind. Das Ablesen 
des Drucks resp. Vakuums geschieht in der durch das in der Skz. 385 
angegebene ett ee ee Sie Weise. 

lan verbindet den Gasdruckmesser mit dem Apparat durch Rohre. 
Will man den im Apparat herrschenden Widerstand feststellen, so 
hat man die Ablesung von der hinter dem Apparat einfach abzu- 
ziehen, z. B. 

Ablesung vor dem Skrubber 60 mm | 100 — 60=40 mm Wassersäule 
>, "JB gir (1.7 E | Widerstand im Skrubber. 

Bei normalem Betrieb ist der Widerstand in den einzelnen Apparaten 
etwa folgender: 
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Im Generator 50 : 100 mm, im Staubabscheider 40 — 60 mm, im 
Skrubber 40 ~ 60 mm, im Kondensator ca. 40 mm. 

Bei Doppelgeneratoren war es bisher erforderlich, besondere Regel- 
organe in den Luftzuleitungen zur oberen und unteren Feuerung 
sowohl für ‘die Anblaseluft als auch für die Ansauge- oder Betriebs- 
luft GES deren Einstellung die Wartung recht umständlich 
machte. 

Bei der durch die Fig. 383 veranschaulichten Konstruktion 
erfolgt das An- und Abstellen der Anblase- und der Saugluft sowohl 
als auch die unabhängige Regelung der Menge der den einzelnen 
Feuerungen zugeführten Anblase- und der Saugluft durch ein einziges 


Organ, wodurch die Wartung der Doppelgeneratoren naturgemäß er- 

heblich vereinfacht wird. Erreicht wird dieser Vorteil durch die Ver- 
wendung eines eigenartigen Vierweghahnes. 

Fig. 383 seigt den Hahn in Verbindung mit den Luftleitungen des 

ist der 


Generators und des Anblasegebläses in der Ansicht, in Fig. 387, 
Hahn im Querschnitt für die Ver- 
bindung beider Luftrohre mit dem 
Handgebläse — also iu der An- 
blasestellung — und in Fig. 387, 3 
rechts für die Verbindung beider 
Rohre mit der atmosphärischen 
Luft — also in der Betriebsstellung 
— dargestellt. 

In Fig. 356 bedeutet a das 
obere und b das untere Luft- 
rohr des Generators A. Zwischen 
diesen beiden Rohren mündet 
an einer Stelle des Gehäuses 
das Rohr d des Handgeblässes e 
ein, „ während sich gegenüber 
die Offnung f für die Saugluft befinde. Wie aus den Querschnitts 
zeichnunger der Fig. 387 ersichtlich, ist das Küken des Hahnes 
innen hohl und durch eine Scheidewand G in zwei Kammern h und 
b, geteilt, die durch je einen breiten Kanal k, k, mit dem Um- 
fange des Hahngehäuses in Verbindung stehen. In der in Fig. 387, 2 
wiedergegebenen Stellung des Kükens 
ist die Öffnung für die Ansaugeluft ab- 
gedeckt und die Rohrleitungen a und b 
beider Feuerungen sind mit dem Ge- 
bläse verbunden. In dieser Stellung ist 
der Eröffnungsquerschnitt für beide 
Rohre gleich. Die zu den Kammern 
führenden Kanäle k k, und die Aus- 
sparung im Hahngehäuse sind hierbei 
derart bemessen, daß der Eröffnungs- 
querschnitt jeder Kammer annäherud 
gleich, jedenfalls aber größer ist als der 
Durchgangsquerschnitt des zugehörigen 
Lufttohree. Dreht man nun den Hahn 
um etwas in der Richtung des Uhr- 
zeigers, so wird die Zufubr der An- 
blaseluft zur oberen Feuerung ab- 
gedrosselt, während diejenige zur 
unteren unverändert bleibt, weil ja 
hier der Eröffnungsquerschnitt b ge- 
geben ist und nicht verändert werden 
kann. Bei einer Drehung des Hahnes 
über dessen Mittelstellung hinaus nach 
der anderen Richtung wird die An- 
blaseluft der unteren Feuerung ge- 
drosselt. Die Uberdeckung des Saug- 
luftkanales f ist so groß bemessen, daß 
selbst bei den stärksten Drosselstel- 
lungen bezw. Abschließstellungen eine 
Verbindung zwischen dem Kanal f und 
dem Anblaseluftkanal d vermieden 
wird. Soll nun der Motor angelassen 
werden, so dreht man das Hahnküken 
um 180° in die in Fig. 387, 3 dar- 
gestellte Stellung. Hierbei wird der 
Kanal d des Gebläses von dem un- 
durchbrochenen Teil des Hahnkükens 
überdeckt und die Luftrohre a und b 
beider Feuerungen durch die Kammern 
des Kükens und die Durchbrechung f des 
Hahngehäuses mit der Atmosphäre in Fig. 386. Z. A.: Über Saug- 
Verbindung gesetzt. Auch in dieser Stel- Gasanlagen. 
lung läßt sich bei beiden Rohren der 
Eröffnungsquerschnitt des einen Rohres ohne Beeinflussung des anderen, 
verändern, bezw. ganz abdrosseln. Hierbei ist die Uberdeckung des 
Anblaseluftkanals genügend groß um bei den Grenzstellungen des 
Hahnes ein Freilegen des Kanales d zu verhüten. Eine eigentliche 
Regelung der Gesamtmenge der Anblaseluft findet durch dieses Organ 
nicht statt. Diese ist auch nicht erforderlich, da die Menge der Anblase- 
luft von .der Schnelligkeit mit welcher das ALU betätigt wird 
abhängt, während die Menge der Saugluft von der Stärke der Saug- 
wirkung des Motors bestimmt wird. 





Fig. 384. Z. A.: Über Saug-Gasanlagen. 
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Neuere Borsigsche liegende Einkurbel-Verbund- 
maschine. o 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 55 und 56). 


Nachdruck vérboten. 

Auf Taf. 55 und 56 sind die Dispositionen zweier liegender 
Einkurbel-Verbundmaschinen Borsigscher Bauart wieder- 
gegeben, an denen hauptsächlich die Art der Fundierung, sowie die 
allgemeine Be der Maschine gezeigt werden soll. Die Steuerung 
derselben darf mit Hinweis auf die friiheren Beschreibungen der von 
der Firma A. Borsig, Tegel bei Berlin ausgeführten Steuerungen 
an dieser Stelle als bekannt vorausgesetzt werden. Uber die Ein- 
richtung der Kondensatoren geben die Fig. 4, 5 und 6 auf Taf. 56 
Auskunft. | 

Beide Maschinen lassen das Bestreben erkennen, einmal die Bau- 
länge und die Baubreite der Maschine selbst möglichst zu vermindern, 





Fig. 886. Z. A.: Über Saug-Gasanlagen. 


ohne daß dadurch die Übersichtlichkeit gestört würde. Ebenso ist bei 
ihnen an dem heute allgemein gebräuchlichen Prinzip festgehalten, daß 
möglichst alle Nebenteile der Maschine unterhalb derselben in einem 
Keller unterzubringen sind. me 
Was zunichst die auf Taf. 55 wiedergegebene Maschine anlangt, 
so besitzt diese Zylinder von 510 und 750 mm Durchmesser und einen 
Kolbenhub von 900 mm; auch ist sie für 120 Umdrehungen in der 


Minute, sowie eine Anfangsspannung von 11 Atm. berechnet. Sie 


Fig. 2. 


Fig. 3. 





arbeitet mit überhitztem Dampf von 280% Temperatur und leistet im 
Mittel 450 PS. Die Dampfentnahme am Receiver stellt sich auf 2500 kg. 

Die Situation der Maschine ist aus den Fig. 1—4, die Fundierung 
aus denen 5 und 6 der Tafel 55 und Fig. 9—11 der Tafel 56 zu er- 
sehen. Die beiden Zylinder a b liegen in einer Reihe hinter einander 
und sind durch ein oben offenes Zwischenstück starr mit einander ver- 
bunden. Das Zwischenstück trägt an seiner höchsten Stelle einen Ver- 
steifungsanker. Die Einlaßventile sitzen auf den Zylindern, die Auslaß- 
ventile unter ihnen. Der Rahmen ruht in seiner ganzen Länge auf dem 
Fundament und geht vorn, wie üblich, in das Kurbellager über, dessen 
Schalen mit Hilfe von vier Schrauben nachgestellt werden können. 
Die Kurbelwelle trägt zwei Seilschwungräder und ruht einerseits im 
Kurbellager, andererseits in einem besonderen Lagerbocke. Von der 
Kurbel erhält die Pumpe des liegenden Kondensators 1 ihren Antrieb 
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Fig. 387. Z. A.: Über Saug-Gasanlagen. 


durch das Gestänge 1,, während die Steuerorgane der beiden Zylinder a b 
von der Steuerwelle d aus durch Exzenter und die schon bekannte 
Borsigsche Steuerung betätigt werden. Die Steuerwelle treibt gleich- 
zeitig auch den Regulator c, der auf die beiden Einlaßventile der 
Hochdruckseite einwirkt. 

Der Kesseldampf fließt, ehe er in die Maschine eintritt, durch den 
Wasserabscheider f,, tritt dann nach Öffnen des Absperrventiles e in 
die 175 mm weite Leitung f und von da in den Hochdruckzylinder. 
Er leistet hier Arbeit, geht dann in den Rezeiver g, und durch das 
Rohr g nach der Niederdruckseite. Nachdem er auch hier Arbeit ge- 
leistet hat, tritt er in den Kasten i und kann aus diesem, je nach 
Einstellen der betr. Absperrschieber, entweder in das zum Konden- 
sator 1 führende Rohr k, oder in das Auspuffrohr k, geleitet werden. 
Das Abdampfrohr hat 525 mm lichte Weite. 

Die Kühlwasserzuleitung für den Kondensator ist bei 1 angedeutet 
und wird vom Stande des Maschinisten aus durch das kleinere der 
am Ständer e sichtbaren Handräder betätigt; das größere beeinflußt 
das vor dem Rohre f befindliche Haupt-Absperrventil. ` 

Uber die Ausführung der Fundamente der Maschinen ist zu be- 
merken, daß der ganze Gußkörper derselben durch einen in sich 
dengen Fundamentblock getragen wird, aus dem gewisse Partien 

erausgeschnitten sind, um für die Rohrleitung sowie Sehwungräder 

und das Steuergestiinge des Kondensators Raum zu schaffen. Die 
Ankerlöcher sind quadratisch und derart bemessen, daß die Anker 
selbst sich leicht in sie hineinschieben lassen und die Seiten der Löcher 
nicht berühren. Jeder Anker durchgreift mit seinem unteren Ende 
eine gußeiserne Ankerplatte, die sich mit ihrer glatten Fläche gegen 
das Fundament lehnt und unten Anschläge für den Ankerkopf trägt. 
Die Ankerlänge schwankt zwischen 3420 und 2741 mm und war selbst- 
verständlich abhängig von den Angriffspunkten der Anker an der 
Maschine. Die Anker für die Luftpumpe haben bei 1155 mm Linge 
11/¿ Zoll Dicke und greifen durch Platten von 290 mm quadratischer 
Seitenlänge, die Platten der vier zugehörigen Kurbellageranker sind 
270 mm und die für das Hauptkürbeilager Ze mm lang und breit. 

Das Fundament an sich steht frei in einem Keller, der nach oben 
durch zwischen Eisenträgern gewölbte Kappen abgeschlossen ist und 
durch eine Treppe begangen werden kann. Daß das Fundament bis 
auf den gewachsenen Boden hinunter geführt ist, bedarf keiner Hervor- 
hebung, ebenso sei nur nebenbei bemerkt, daß man in dem Keller- 
BD für die Luftpumpe eine Öffnung aussparte, die dann nach 

inbringen der Luftpumpe zugewölbt wurde. 

Über die Anordnung der das Gewölbe tragenden I-Träger gibt 
der Grundriß Fig. 6 Taf. 55 Auskunft. | (Schluß folgt) 


Die Kompressoren-Konstruktion Hilpert. 
(Mit Abbildungen, Fig. 388—391.) 
Nachdruok verboten. 
Zu den im Laufe der letzten Jahre in Aufnahme gekommenen 
Kompressoren gehören auch diejenigen der Armaturen- und Ma- 
schinenfabrik Actien- 
Gesellschaft vorm. J. A. 
Hilpert in Nürnberg. 
| Genannte Firma fabriziert 
sowohl Schieber- als auch 
Ventil-Kompressoren und 
sind im Nachstehenden einige 
typische Formen zusammen- 
gestellt. 
So veranschaulichen die 
Fig. 388 und 389 einen frei- 
stehenden, einfach wir- 
kendenVentilkompressor 
für Luftpressungen von 6 bis 
15 At wie er vorteilhaft zum 
Anlassen von Gasmaschinen 
verwendet wird. Der Kom- 
pressor zeigt eine verhältnis- 
mäßig einfache, aber doch 
stabile Bauart und ist dem- 
nach besonders für hohe 
Tourenzahlen geeignet. Der 
große, gußeiserne, mit an- 
gegossenem Kühlmantel aus- 
gerüstete Zylinder ruht auf 
einem gänzlich geschlossenen 
| Kurbelgehäuse aus Gußeisen, 
das gleichzeitig als Gestell für die Maschine dient. Die gekröpfte 
Kurbelwelle aus Stahl liegt in zwei mit Weißmetall ausgegossenen 
Ringschmierlagern und trägt auf dem verlängerten Schenkel, fliegend, 
die Fest- und Losscheibe. Nur die größeren Maschinen erhalten ein 
besonderes Außenlager mit Ringschmierung. 

Das Innere des Kurbelgehäuses ist durch zwei große Deckel 
zugänglich gemacht; alle Lager sind nachstellbar. Der Kolben mit 
Manschettendichtung ist als Plunger ausgebildet, derart, daß er zugleich 
den zweiten Stangenzapfen trägt, wodurch die Höhe der Maschine 
nicht unwesentlich verkürzt wird. Die Ventile sind Stahlplattenventile, 
also für hohe Tourenzahl geeignet, sie bewegen sich in dem halbkugel- 
förmig gestalteten, gleichfalls mit Kühlmantel versehenen Ventilgehäuse, 
welches auch die Anschlüsse für die Saug- und Druckrohre trägt. Auf 
zuverlässige Schmierung der bewegten Teile ist naturgemäß Wert gelegt 


Fig. 4. 





Am 


Beim Arbeiten des Kompressors tritt durch die Saugleitung uud 
die Saugventile Luft in den Zylinder ein und wird bei Desk des 
Kolbens durch die Druckventile in die Druckleitung gepreßt. Aus dieser 
gelangt sie entweder in einen besonderen Luftbehälter oder auch direkt 
an die Verbrauchsstelle. 

Der Kompressor wird in zehn Größen ausgeführt, deren kleinste 
ein Zylinder von 80 mm Durchmesser und deren größte einen solchen 
von 250 mm hat. Der Kolbenhub der kleinsten Größe beträgt 120, der 
der größten 260 mm. Die minutliche Umlaufszahl stellt sich für die 
kleinste Type auf 350, für die größte auf 300 und ist erstere im Stande 





Fig. 888. Fig. 889. 
Fig. 388 u. 389. Z. A.: Die Kompressoren- Konstruktion Hilpert. 


in der Minute 130, letztere 2370 1 Luft anzusaugen. Die angesaugte 
Wiere e a mer oli mit dem Enddruck der Kompression, 
so dab die vorstehend genannten Zahlen nur für einen i 
Druck, niimlich 10 At Geltung haben. hie 
Das Gegenstück zu dem in Fig. 388 ab 
der liegende doppeltwirkende 
Fig. 390 und 391 dar. 


ebildeten Kompressor stellt 
keni entilkompressor nach 
Dieser wird in neun verschiedenen Größen mit 


einem Zylinder von 150-440 mm, berechnet für eine Tourenzahl von 
RE in der Minute und einem Kolbenhub von 200--400 mm ge- 
aut, 


Die Maschine mit einem Zylinder von 150 mm Durchmesser 
















Ae. UE CTT MR: 
Ae be cn > Re pa 
; ATA 


| Pr 55 
27 Adai H 77 ` es d Le 
Z fl pet wis Sas GH KZ d 
Wh G WAT RT, 4 7 PY A 
WERE, d LIZA > 7 PREISE D 
y IL MIT TALLA CARLA OREA 1.040 VEAIS 4 r | 
3 , 4 
7 
Z j | 
Z y n 
WALK 
H 
HO D 











Fig. 391. 
Fig. 390 u. 391. Z. A.: Die Kompressoren-Konstruktion Hilpert. 


vermag in der Minute 170 1, die mit einem Zylinder von 440 mm 
dra l anzusaugen. Diese Zahlen gelten für einen Druck von etwa 

Der Typ Fig. 390 und 391 eignet sich für Luftpressungen bis zu 
6 At, ist im übrigen aber für alle Zwecke der Praxis verwendbar. 
Der gußeiserne Zylinder ist mit Kühlung des Mantels und mit abnehm- 
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male der Ventilhübe ein 
Schlagen des 


baren Deckeln verschen, welch letztere ebenfalls durch Wasser gekühlt 
werden. Auch die Ventilkästen baben Wasserkühlung und Sahne 
Deckel. Der Zylinder ruht mit seinem hinteren Ende auf zwei seitlich 
ausgekragten und auf Fundamentrahmen befestigten Füßen, während 
er vorn mit dem in seiner ganzen Länge aufliegenden Bajonett zen- 
trisch verschraubt ist. Das Bajonett enthält die Rundführung für den 
Kreuzkopf sowie das Lager für die Kurbelwelle. Diese ist aus Stahl 
gefertigt und trägt eine schwere schwungradartig durchgebildete An- 
triebsscheibe; sie ruht einerseits in dem reichlich bemessenen drei- 
teiligen und nachstellbaren mit Weißmetall ausgegossenen Lager des 
Rahmens und andererseits in einem Bocklager; Kurbel-, sowie Pleuel- 
und Kolbenstange sind ebenfalls aus Stahl gefertigt, während der 


| Kreuzkopf aus ETEN A und dessen Gleitschuhe aus Gußeisen her- 


gestellt werden. Alle Lager sind aus Bronze oder mit Weißmetallfutter 
versehen und nachstellbar. Der gußeiserne Kolben hat, wie Fig. 390 
zeigt, cine verhältnismäßig breite und lange Fläche, auch ist er mit 
Dichtungsringen aus dem gleichen Material ausgerüstet. Die Stahl- 


plattenventile sind mit geringstem schädlichen Raum in den Zylinder 
cingebaut, die ganze Bauart der Maschine ist für hohe Umlaufszahlen 
berechnet. 

Der Kompressor arbeitet in der Weise, daß der Kolben abwechselnd 
durch die mit einer Saugleitung verbundenen Saugventile Luft an- 
saugt und abwechselnd durch die Druckventile in die Druckleitung 
(Schluß folgt.) 


befördert. 





Ein neues Zylinder-Sicherheitsventil. 


(Mit Abbildung, Fig. 392.) 
Nachdruck verboten. 
Es werden zur Zeit die verschiedensten Arten von Sicherheits- 
ventilen für Dampf- oder Luftzylinder ete. verwendet, jedoch haben 
alle diese Ventile den Nachteil, daß 
sie bei entstehendem Überdruck sich 
zu plötzlich öffnen und wieder 
schließen. Besonders der allzuschnelle 
Schluß ist es, wodurch bei rascher 
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entiles entsteht. 

In nebenstehender Fig. 392 ist 
nun ein von der Société anonyme 
des Ateliers de Construction 
H Bollinckx“ in Brüssel kon- 
struiertes Sicherheitsventil für 
Dampf- und Luftzylinder, dar- 
gestellt, welches obengenannten Ubel-. 
stand beseiti Wie aus Abbildung 
Fig. 392 ersichtlich, ist der Ventil- 
kegel a, welcher durch eine Feder 
belastet ist, in einem Zylinder d ge- 
führt, in dessen Seitenwand in ge- 
wisser Höhe Locher e gebohrt sind, 
welche den Überdruck erst nach dem 
Anheben des Ventilkegels entweichen 
lassen. Es wird hierdurch ein sanfteres 
Öffnen und Schließen des Ventiles 
erreicht. 


Fig. 392. Z. A.: Ein neues Zylinder- 
Sicherheitsventil. 





Eine Antivibrationsvorrichtung. 


(Mit Abbildung, Fig. 393.) 
Nachdruck verboten. 

Bekanntlich macht gerade das Abdrchen langer Gegenstände, wie 
Wellen usw., insofern Schwierigkeiten, als diese unter dem Einfluß des 
drückenden Arbeitsstahles gern nach der Seite ausweichen, oder wie 
man zu sagen pflegt, vibrieren. Man hat die verschiedenartigsten Ver- 
suche gemacht, diesem Ausweichen vorzubeugen. Einer der einfachsten 
und anscheinend auch prak- 
tischsten ist wohl der durch 
Skz. 393 veranschaulichte. 
Die betr. Einrichtung welche 
wir dem „American Machi- 
nist* entnahmen, besteht ein- 
fach darin, daß man um die 
festzuhaltende Welle in un- 
mittelbarer Nähe des arbei- 
tenden Stahles eine Schlinge 
c, legt, und diese durch 
Ösen a b mit einer am Sup- 
port selbst befestigten Zug- 
feder d in Verbindung bringt. Der Befestigungspunkt der Feder muß 
selbstverständlich so gewählt werden, daß die Feder, wenn die Welle 
sich in der Ruhelage befindet, angespannt ist, damit sie, wenn die 
Drehbank in Tätigkeit gesetzt wird, die Welle gewissermaßen festhält 
und dadurch am seitlichen Ausweichen hindert. 
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Fig. 398. Z. A.: Eine Antivibrationsvorrichlung. 
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Die Badenia Heißdampflokomobile 


mit Gleichstromdampfmaschine von Prof. Stumpf. 
(Mit Abbildungen, Fig. 394— 397.) 


Nachdruck verboten. 


Zu denjenigen Maschinen die gleich vom Augenblick ihres Auf- 
tauchens an die Aufmerksamkeit der Technik erregten, gehört unstreitig 
die Gleichstromdampfmaschine des Prof. Stumpf. Ohne auf 
das Für und Wider der Meinungen hinsichtlich dieser Neukonstruktion 
hier einzugehen sei nur konstatiert, daß diese Maschine trotz alles 
dessen schnell Eingang in die Praxis gefunden hat, und daß beisp. die 
erste Brünner Maschinenfabrik in Brünn zu Anfang dieses 
Jahres Gleichstrom-Dampfinaschinen mit mehreren 1000 PS in Betrieb 
hatte, daß ferner die Elsässische Maschinenbaugesellschaft 
in Mühlhausen i/Els. schon vor mehreren Monaten dreizehn solcher 
Maschinen von 70 bis 1450 PS laufen hatte, und daß endlich auch in 
den Werkstätten der Maschinenfabrik Badenia vorm. Wm. 
Platz Söhne A.-G. in Weinheim seit November 1907 eine 100 PS 
Gleichstrom- 
Lokomobile 
sich ununter- 
brochen im 
Betrieb be- 
findet. 

Dieser Lo- 
komobiltyp 
(vgl. Fig. 394) 
nun ist es, der 

uns heute 
interessieren 
soll. 

Zunächst 
sei bemerkt, 
daß Professor 
Stumpf seine 
Maschine des- 
halb Gleich- 
strommaschi- 

ne nannte, 
weil in der- 
selben der 
Dampfstrom 
und damit der 
Wärmestrom 
stets gleich 
erichtet ist. 
er Dampf 
tritt an den 
beiden Enden 
des Zylinders 
in diesen ein 
und in der 
Mitte aus 
dem Zylinder 
wieder aus. 
Bei den bis- 
her bekannten Dampfmaschinen ist ‘das bekanntlich etwas anders. 
Dort tritt der Dampf, nachdem er von der einen Seite auf den Kolben ein- 
gewirkt hat, auch an derselben Seite wieder aus dem Zylinder aus, 
von der er eingetreten war. Nun aber liegen bei den Schiebermaschinen, 
ja selbst bei vielen Ventilmaschinen die Eintritts- und Austrittskanäle 
- oft dicht neben einander; es muß also bei jeder neuen Füllung der 
durch den ausgetretenen Dampf abgekühlte Zylinder wieder neu an- 
ewärmt werden. Damit aber kommen also auch die oft nur mit vieler 
fiihe erreichten hohen Dampftemperaturen im Zylinder selbst nur in 
vermindertem Maße zur Geltung — mit anderen Worten: es treten 
stets große unvermeidliche Wärmeverluste auf. Bei den Ventil- und 
Corlißmaschinen und ‚in neuerer Zeit auch bei Kolbenventilmaschinen 
suchte man diesem Ubelstande dadurch zu Dec daß man die 
Dampf-Ein- und Austrittsöffnungen an jedem Zylinderende trennte und 
soweit als möglich aus einander legte. Trotz alledem wurde der an- 
gestrebte Zweck jedoch nur unvollkommen erreicht; die Abkühlungs- 
verluste blieben immer noch sehr merkbare. 

Prof. Stumpf legt demgegenüber den Dampfaustritt in die Mitte 
des Zylinders, so daß der Dam fweg vom Eintritt bis zum Austritt 
keine Umkehr mehr enthält. Elsenso läßt er den Dampfaustritt vom 
Dampfkolben selbst steuern. Dadurch wird die Kompression festgelegt, 
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Fig. 394. Z. A.: 
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Die Badenia Heißdampflokomobile mit Gleichstromdampfmaschine Prof. Stumpf. 
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aber auch gleichzeitig deren Ausnutzung bis nahezu auf die Spannung 
des Eintrittsdampfes möglich und die für den ruhigen Gang der 
Kolbendampfmaschine unerläßliche Bremsarbeit der Kompression wird 
zur Aufheizung der Zylinderdeckel nutzbar gemacht. Somit bleibt die 
Dampfverteilung auf einen einzigen Zylinder beschränkt und selbst 
bei diesem ist nur noch der Dampfeinlaß zu steuern, während der 
Auslaß selbsttätig durch den Kolben besorgt wird. Die Stumpfsche 
Ventilsteuerung, Bet welcher die Steuerventile von einer hin- und her- 
bewegten Rollenstange ohne jedes Zwischenglied gehoben und gesenkt 
werden, vollendet die Einfachheit des Gesamtmechanismus. 

Fig. 395 zeigt eine Seitenansicht, der noch nicht auf den Kessel 
montierten Gleichstrommaschine. Der Zylinder (Fig. 395 und Fig. 397) 
ist ein einfaches Rohr, um welches sich der Auspuffkanal herumlegt. 
Alle gefährlichen Gußspannungen der komplizierten Verbunderlindes 
sind dadurch beseitigt. An beiden Enden ist der Zylinder durch je 
einen hohlen Zylinderdeckel abgeschlossen, welcher die Einlaßventile a b 
enthält. Diese sitzen oben auf dem Zylinder in bewährter, stehender 


Anordnung. Eine Steuerstange k, welche mittels Schwinge 1 von einem 
auf der 


urbelwelle sitzenden Exzenter l, angetrieben wird, steuert 
die beiden 
Ventile. Das 
Antriebexzen- 
ter steht mit 
dem ebenfalls 
einfachen und 
sicher wirken- 
e Achsen- 
regler m in 

Verbindung, 

welcher in das 

Schwungrad 

eingebaut ist 
und mit einer 
Touren - Ver- 
stelleinrich- 
tung versehen 
werden kann. 
An den 
Zylinder ec 
schließt sich 
eine zylindri- 
sche Kreuz- 
kopfführung 
an, welche, 
als Gabelrah- 
men ausgebil- 
| det, die bei- 
den Kurbel- 
| wellenlager 
| starr mit dem 
Zylinder ver- 
bindet. Die 
Kurbelwellen- 
lager reichen 
innen bis 
dicht an die 
Kurbel, außen 
bis nahe an die Schwungräder heran, sind also sehr breit gehalten und 
bilden eine zuverlässige Lagerung für die Welle. Sie sind, wie aus 
Fig. 396 zu erkennen ist, als Ringschmierlager ausgeführt, und gehen 
in je einen Fuß über, der sich mit je einem Sattelblock auf den Kessel 
stützt (vgl. Fig. 397). Zwischen diesen Füßen und den Stützen sind 
Walzen eingelegt, welche dem warm werdenden Kessel jede Längs- 
und Querdehnung erlauben, ohne daß die Wellenlagerung oder auch 
nur die Gabelarme dadurch beeinflußt würden.*) 

Die Kondensation wird gewöhnlich in Form der Einspritz- 
kondensation mit stehender Luftpumpe ausgeführt (Fig. 394 und 397). 
Die Luftpumpe an sich ist ebenfalls einfachster Bauart und hat beisp. 
nur Druckklappen, von allerdings bequemster Zugänglichkeit. Auch 
erfolgt der Antrieb nicht durch Exzenter, sondern durch einen an der 
Schwungradnabe angebrachten Kurbelzapfen. Der Verdichter g ist 
liegender Bauart und durch den Stutzen c, mit der Maschine und durch 
= Rohr i mit einem Siel verbunden. Das Kühlwasser fließt ihm 

ei g, zu. 


= 
_ 
te 


*) Nebenbei bemerkt, stellt Fig. 396 den Gabelrahmen einer 200 PS Gleich- 
Tree dar, während Fig. 395 nach Aufnahme einer 50 PS Maschine her- 
ge 9 


Zur Vorwärmung des Speisewassers ist ein Gegenstromvor- 
wärmer vorgesehen, welcher sowohl bei Maschinen ohne, als auch 
mit Kondensation mitgeliefert wird. Der Antrieb der Speisepumpen 
ist bei Kondensationsmaschinen von dem der Luftpumpe abgeleitet, 
bei Maschinen ohne Kondensation erfolgt er, wie der der Luftpumpe, 
von einem Kurbelzapfen aus. Zum Andrehen der Maschine ist ein 
Klinkwerk angeordnet, welches sich beim Loslassen selbsttätig aus- 
schaltet. 

Die Kessel sind ausziehbare Röhrenkessel, zum Teil mit glatter, 
zum Teil mit Wellrohr-Feuerbüchse, deren Heizröhren so angeordnet 
sind, daß bei ausgezogenem Rohrsystem jedes einzelne Rohr zum 
Reinigen von allen Seiten erreicht werden kann. Sie sind in den 
Längsnähten und in den Quernähten doppelreihig hydraulisch genietet; 
die Blechqualitäten und Stärken entsprechen den gesetzlichen Vor- 
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Fig. 395. Z. A.: Die Badenia Heisdampflokomobile mit Gleichstromdampfmaschine Prof. Stumpf. 
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schriften. Die Armaturen sind reichlich bemessen, die Wasserstiinde | 


mit Patentgläsern versehen, ohne Stopfbüchsen, wobei ein Zerspringen 
der Gläser nahezu ausgeschlossen ist. 
Der Kesselmantel ist nach Patent W. Platz, nur aus doppelten 


Blechen mit dazwischen genieteten Kieselguhrplatten so hergestellt, daß | 


eine ruhende Luftschicht zwischen blanke Flächen ein- 
geschlossen erscheint. 


In gleicher Weise ist auch das Heißdampf-Zuleitungs- Ke" 


rohr e, ig. 397 ummantelt, so daß zwischen Überhitzer f 
und Zylinder c kein nennenswerter Temperaturabfall ein- 
treten kann. 


Kessel und Überhitzer sind weiter auch so bemessen. 
und in einem solchen Verhältnis zu einander ausgeführt, 
daß bei normaler Maschinenbeanspruchung eine Dampf- 
überhitzung um mehr als 120° C zur Verfügung steht, 
rd einer Dampftemperatur von im Mittel 
320° C. 


Der Uberhitzer ist unter der Bezeichnung Fein- 
strom-Überhitzer Bauart W. Platz bekannt. Bei ihm 
wird der Dampf in engen Stahlröhren, welche Drücke 
von 100 At aushalten, iiberhitzt. Auch ist er bei klei- 
neren und mittleren Maschinen so eingerichtet, daß die 
Rauchgase nach oben oder nach unten abgeführt werden 
können. Im allgemeinen kommtallerdings die Ausführung 
zur Anwendung, bei der die Kesselrobre vollkommen 
frei und zugänglich bleiben, jedoch kann hiervon auch 
abgewichen werden, wenn es besondere Umstände 
verlangen. Dies geschieht auch dann stets unter 
Wahrung des Grundsatzes, daß die Kesselrohre und die 
Überhitzer selbst zum Reinigen gut zugänglich bleiben 
müssen. 


Die aus dem Kessel kommenden Heizgase werden 
in einer Biichse aufgefangen und gelangen durch einen 
Spalt in den Uberhitzerraum, welcher ringfórmig um 
die Büchse angeordnet ist. In diesem Ringraum befindet 
sich der aus vielen Stahlrohren bestehende eigentliche 
Feinstrom-Überhitzer, der aus den Flachschlangen und 
den beiden Sammelkammern zusammengesetzt ist. In 
den Flachschlangen bewegt sich der Dampf stets im 
Gegenstrom zu den Heizgasen. Ist der Rauchabzug nach oben ge- 
richtet, so treten die Heizgase unten, der Dampf dagegen oben in 
den Uberhitzer; ist dagegen der Rauchabzug nach unten gerichtet, 
so befindet sich der Spalt oben und Gas- und Dampfwege sind in 
ihren Richtungen vertauscht, so daß wiederum der Gegenstrom ge- 
wahrt wird. 

Beim Anheizen können die Gase durch einen Ringkanal unmittel- 
bar in den Kamin geleitet werden, ohne daß sie erst den ganzen 
Überhitzer bestreichen. Nach außen wird der Überhitzerraum durch 
den Mantel, der mit einer durch Patent geschützten Wärmeschutzmasse 








| 








umkleidet ist, weesen Weiter sind vorhanden: ein Rußbläser, ein 
Entwässerungshahn und ein Sicherheitsventil., 

Bei ganz großen Maschinen wird der Überhitzer so ausgeführt, 
daß er sich unter dem Kessel befindet. Diese Anordnung hat den Vor- 
zug, daß der Kessel, insbesondere beim Anheizen, von unten her gut 
erwärmt wird, so daß die bei großen Kesseln oft vorkommenden, von 
den ungleichmäßigen Kesseldehnungen herrührenden Undichtheiten an 
den Nietnähten vermieden bleiben. Beim Anheizen werden die Heiz- 
eee zwischen Kessel und Uberhitzer hindurchgeleitet, wobei der 

essel in ausgiebigster Weise von unten her geheizt wird. Während 
des Betriebes können die Gase nach Wunsch entweder ganz durch 


den Uberhitzer oder auch zum Teil an den Kessel geleitet werden. 
Der Überhitzer ist trotz seiner Lage unter dem Kessel leicht zugänglich 
und, im Ganzen und in einzelnen Teilen auf Rollen laufend, ausziehbar. 


Der Feinstrom-Überhitzer ist bei verhältnismäßig 
kleiner Heizfläche doch von guter Wirkung. Dies rührt 
hauptsächlich daher, daß der Dampf durch die engen 
Stahlröhren, von denen er eine genügende Anzahl gleich- 
zeitig durchströmt, in so feine Ströme zerlegt wird, daß 
dieselben von der Wärme der Heiz leicht und voll- 
kommen durchdrungen werden. ürde man dagegen 
weite Röhren verwenden, so bestände die Gefahr, daß im 

Innern derselben ein weniger überhitzter Dampfkern ver- 
; bleibt, der die Heizflächenwirkung herabsetzt. 

Die ganze Anordnung der Überhitzer ist ferner so 
getroffen, daß keine ungünstige Zughemmung hervorgerufen 
wird und daß selbst Brennmaterialien, die viel Flugasche 
erzeugen, z. B. Sägemehl, keine Verstopfung durch Ab- 
lagerung bewirken können, so daß Störungen in der 
Dampferzeugung sowohl als in der Überhitzung vermieden 
bleiben. Die Rohre sind in den Wänden der Sammel- 
kammern eingedichtet und haben, so wird uns mitgeteilt, 
zu Störungen bisher keine Veranlassung gegeben. End- 
lich sind die Uberhitzer auch noch mit Ausblase -Ein- 
richtung für überhitzten Dampf versehen. 

Die Feuerung kann beim ausziehbaren Röhrenkessel 
bekanntlich dem vorhandenen Brennmaterial leicht an- 
le werden. Als normale Steinkohlenfeuerung kommt 

eim Badenia-Kessel ausschließlich der Planrost in An- 
wendung. Für minderwertige Steinkohle oder Braunkohle 
wird ein vergrößerter Planrost benutzt, der, wenn er nur 
wenig größer zu sein braucht, in der Feuerbüchse selbst 
hergestellt oder durch einen Planrostvorbau erreicht 
werden kann. Für Sägemehl, Sägespäne und ähnliches Material hat 
sich die Treppenrostvorfeuerung bewährt, welche auch unter Flur 
angeordnet werden kann. Für Kohlenfeuerung wird bei Maschinen für 
mehr als 100 PS mit Vorteil ein selbsttätiger Rostbeschickungsapparat 
angewandt, welcher dem Maschinisten den Dienst erleichtert, den 





Fig. 896. Z. A.: Die Badenia Heißdampflokomobile mit Gleichsiromdampfmaschine Prof. Stumpf. 


Betrieb sicher und sparsam gestaltet und die Rauchentwickelung auf ein 
Minimum herabmindert. Auch für flüssige Brennstoffe köunen geeignete 
Apparate geliefert werden, ebenso auch für sonstige Brennmaterialien. 

Bezgl. der Steuerung sei hier noch nachgetragen, daß bei den Ver- 
suchen zwecks Einbaues einer geeigneten Steuerung sich von den 


| Schiebersteuerungen der einfache, entlastete Kolbenschieber, von den 
| Ventilsteuerungen, die einfache Stumpf-Steuerun 


als die für Heib- 
dampf geeignetste erwiesen hat. Allein, während die Schiebersteuerung 
mit einfachem Kolbenschieber gegenüber stark wechselnden Tempera- 
turen immerhin noch empfindlich ist, sind die richtig ausgeführten, 





senkrecht angeordneten Ventile allen Verhältnissen auf die Dauer ge- 
wachsen und gewähren die größte Dampfdichtigkeit, so daß diese 
Steuerung als die zweckmäßigste für Gleichstrommaschinen endgiltig 
gewählt wurde. 


Neuere Borsigsche liegende Einkurbel-Verbund- 


maschinen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 55 und 56). 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 


Bezl. der auf Tafel 55 dargestellten Maschine sei noch nach- 
tragen, daß dieselbe mit einer in letzter Zeit häufig angewandten 
orrichtung versehen ist, welche es gestattet dem Receiver 2500 kg 

ais bei einer Spannung von 2 At gu entnehmen. 
ie Steuerung des Hochdruckzylinders darf mit Hinweis auf die 
früheren Beschreibungen der von der Firma A. Borsig, Tegel bei Berlin 
ausgeführten Steuerung an dieser Stelle als bekannt vorausgesetzt 
werden. Infolge der Entnahme von Zwischendampf ist jedoch der 
Niederdruckzylinder ebenfalls mit einer Auslösesteuerung versehen, und 
kann die Expansion sowohl durch einen besonderen Regler als auch 
von Hand verstellt werden. Das Kurbellager der ganz aufliegenden 
Gleitbahn ist vierteilig und besitzt Keilverstellung. 
Der Antrieb der unter Flur liegenden Luft- 
pumpe erfolgt vom Kurbelzapfen aus durch Zug- 
un und Schwinghebel. 
ie Bedienung der Maschine geschieht von einem 
Führerstande aus, von dem sowohl die Dampfzufüh- 
rung als auch der Einspritzhahn für den Konden- 
sator betätigt werden, ebenso die Heizventile etc. 
Besondere Aufmerksamkeit ist auf die Durch- 
bildung der Schmiervorrichtung verwandt worden. 
Die sich bewegenden, nicht unter Dampf stehenden 
Teile und zwar das Hauptlager, die Gleitbahn, die 
Steuerungsexzenter, die Kurbel und der Kreuzkopf, 
sowie die Zapfen der Luftpumpe werden durch 
eine Zirkulationsschmierung geschmiert, während 
die Schmierung der beiden Zylinder der Stopf- 
büchsen und des Traglagers in dem Zwischenstück 
durch einen von der Steuerwelle angetriebenen 
Multiplex-Apparat erfolgt. Die Steuerwellenlager 
sind als Ringschmierlager ausgebildet, wodurch 
sich ein Anschluß an die Zirkulationsschmierung 
erübrigt. . 7 

Die Zirkulationsschmierung erhilt das O] aus 
einem aut dem Hauptlager sitzenden Zentral- 
Olgefäß. An dieses schließen sich zwei Rohr- 
leitungen an, von denen die eine zur Gleitbahn 


führt, während die andere sich über den Steuer- -oA 
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wellenlagerböcken in der ganzen Länge der Maschine emm 
arallel zur Steuerwelle erstreckt. Von der Rohr- I] 
eitung, die zur Gleitbahn führt, wird sowohl die [III 
Gleitbahn selbst als auch der Kreuzkopf geschmiert 

durch Abzweige, die mit einstellbaren Oltropf- | 
hähnen versehen sind. Von der anderen Rohr- 
leitung werden durch einzelne Abzweige, die eben- 
falls mit den erforderlichen Oltropfhähnen ausge- 
rüstet sind, die Steuerungsexsenter der beiden 
Zylinder geschmiert. 







NA 
deeg OR IE 
TEEN 
OOOO AY) 


IS wi 
a 


| 


= 
R7 


Das Ol selbst wird an allen Schmierstellen in 
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Rohrleitung in den Kurbelschutz der Maschine ge- Cap | 
führt. Von dort aus wird es durch eine von de 6 | 
Steuerwelle aus angetriebene Flügelpumpe wieder H e 
in das eingangs erwähnte Olgefa8 gehoben und ) 
nach Passieren eines Filters wieder zur Schmierung 10) | 


verwandt. 

Diese Durchbildung der Schmiervorrichtung 
hat den großen Vorteil äußerst geringer Bedienung 
und großer Sparsamkeit. 

Die auf Tafel 56 Fig. 1 und 2 veröffentlichte 
Maschine ist ebenfalls liegender Bauart und besitzt 
einen Hochdruckzylinder von 430 mm, einen Nieder- 
druckzylinder von 720 mm, einen Kolbenhub von 
700 mm und macht 150 Umdrehungen pro Minute. 
Auch bei ihr liegen Hochdruckzylinder a und 
Niederdruckzylinder b hintereinander, und an den Niederdruckzylinder ist 
ein kurzes Bajonett angeschlossen, das vorn in das Kurbellager übergeht. 

Der hochgespannte Kesseldampf tritt aus der Kesselanlage kommend, 
zunächst in den Wasserabscheider c und nach dessen Passieren in das 
Absperrventil d der Maschine, welch letzteres zwar unterhalb der 
Kellerdecke angeordnet ist, aber vom Maschinistenstande aus durch 
Handrad und Spindel betätigt werden kann. Ein Rohrstrang e führt 
den Dampf aus dem Ventil d nach den beiden Einlaßventilen des 
Hochdruckzylinders a und aus dem Hochdruckzylinder geht der dort 
bis zu einem gewissen Grade ausgenutzte Dampf durch zwei getrennte 
Rohre, die sich kurz vor dem Receiver g in einem T-Stück vereinigen, 
nach den Einlaßorganen des Niederdruckzylinders b. In diesen leistet er 
zum zweiten Male Arbeit und geht schließlich als Abdampf, jenachdem 
ob mit oder ohne Auspuff gearbeitet wird, durch ein Auspuffrohr h 
ins Freie oder durch die Leitung i in den Kondensator k. 

. Dieser ist als Einspritzkondensator ausgeführt und zeigt im 
Detail die aus den Fig. 4 bis 7 der Tafel 56 ersichtliche Einrichtung. 
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Fig. 89%. Z. A.: Die Badenia HeiBdampflokomobile mit Gleichstromlampfmaschine Prof. Stumpf. 
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Er charakterisiert sich besonders durch seinen eigenartigen Pumpen- 
kolben, der, wie man aus Fig 4 erkennt, aus den drei Teilen k k, k, 
besteht. Von diesen haben die Teile k und k, denselben Durchmesser, 
während k, größer ist; k arbeitet mit der Ventilgruppe p, zusammen, 
Ks mit derjenigen p und der Kolben k, bewegt sich in der erweiterten 

ittelpartie des Zylinders. Die Bewegung des Kolbens erfolgt von der 
Kurbelwelle aus durch das aus Fig. 1 der Tafel ersichtliche Gestinge. 

Das Kühlwasser tritt durch das Rohr 1 in das Absperrventil vor 
dem Kondensator, geht von da in den Krümmer l, und aus diesem 
in das Haupteinspritzrobr. Vom Krümmer l, ist die aus Fig. 4 und 5 
ersichtliche Hilfseinspritzleitung abgeleitet, die durch Einschaltung eines 
Ventiles o noch besonders absperrbar gemacht ist. 

Zum Ablassen der Luft ist am Koudensator das aus Fig. 5 rechts 
unten ersichtliche Luftablaßrohr vorgesehen, das durch ein Rückschlag- 
ventil mit dem Kondensatorrohr verbunden ist. Sämtliche Teile des 
Kondensatorgehäuses sind durch Verschlüsse zugänglich gemacht, ebenso 
lassen sich die beiden Hälften des Luftpumpenzylinders aus dem 
Kondensatorgehäuse nach rechts und links herausziehen. 

Da die Maschine im vorliegenden Falle mit einer Dynamo m, sowie 
einer Erregermaschine n, direkt gekuppelt auftritt, kounte der Rotor 
der Dynamo zugleich die Stelle des Schwungrades für die Dampf- 
maschine vertreten. 














CS 
Keck) 
ÓN 















d U 
AA EAN ' k d 
Yare DAT ENER Säi 
AT Y q 


| 7 7 \ 
| 





















| ay 


¡$_Ej-- 2 A A A A 


NA m mn 


A 
NNN AM 










WE E 
RE 
Hy ën 


D e FT : Së 5 i 
US A Beem Ce ro! Di ® 
Br Co A ral 
= 1: DO VO Ee 


Vu eegenen e? e 

SCC A ( 

Ne AN KLAR ER 
ne) 










EK 
Q RO 


gu FE 
d , 








M 
, 


x A 
KE 








GE EE nA 
L SE 
y 


Kugelmühle. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 57.) 

Nachdruck verboten. 
Als Kugelmühle bezeichnet man einen Mahlapparat, bei dem das 
Mablgut mit den Vermahlungskörpern, als welche in diesem Falle 

Kugeln dienen, zusammen in einer Trommel rotiert. Die in Drehun 
befindliche Trommel, mit den in ihr stufenförmig angeordneten Mahl- 
platten setzen den Trommelinhalt zunächst in eine rollende Bewegung, 
dann aber stürzt das Mahlgut auch durcheinander, womit eine intensive 
Bearbeitung des Mahlgutes durch die Kugeln, wie auch ein gegen- 
seitiges Zerreiben und Abschleifen des Mahlgufes unter sich erreicht 
wird. Die Kugelmühle an sich ist als Mahlapparat schon seit Anfang 
des vorigen Jahrhunderts bekannt, doch war ihre Anwendung zu 
Anfang und auch noch bis Ende des vorigen Jahrhunderts infolge der 
ihr noch anhaftenden Mängel, und der damit verbundenen unter- 
brecheoden Arbeitsweise eine geringe. Auch beschränkte man sich in 
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der ersten Zeit darauf, auf ihr nur weichere Stoffe, wie Kalk, Gips, 
Kohle, Salpeter und dergl. zu vermahlen. Erst als sich mit zunehmender 
Entwicklung der verschiedenen Industrien das Bedürfnis nach Kugel- 
mühlen zur Verarbeitung harter Stoffe fühlbar machte, ging man 
daran, diesen Mahlapparat auch für solche Stoffe umzukonstruieren. 
Besonders war es die Erz-, Tomasschlacken- und Zementmüllerei, bei 
welcher die Kugelmühle in Anwendung kam. Aber auch in diesen 
Industrien konnte die Kugelmühle erst in ausgedehnterem Maße an- 
gewandt werden, als es gelang, sie zu -einer kontinuierlich 
arbeitenden Maschine auszugestalten. 

In den letzten Jahren hat man die Kugelmühle nun noch dahin 
verbessert, daß man die Rückstände (Überschläge) nicht mehr außer- 
halb der Kugelmühle abfängt und ihr durch besondere Vorrichtungen 
ur weiteren Verarbeitung wieder zuführt, sondern man leitet diese 

berschläge durch an der Innenseite der Siebrahmen angebrachte 
Fangbleche (Schaufeln) gleich wieder in die Stahltrommel zurück und 
vermahlt sie bis zu dem gewünschten Feinheitsgrade immer wieder 
von neuem. 

Die allen diesen Ansprüchen genügende Kugelmühle besteht nun 
aus einer zylindrischen Mahltrommel, welche auf einer durchgehenden 
Stablwelle a rotiert. Die Mahltrommel setzt sich aus den schmiede- 
eisernen Stirnwänden b und der stufenförmigen Mahlbahn zusammen. 
Die schmiedreisernen Stirnwände b sind mit den gußeisernen Naben b, 
und b, durch Schrauben fest verbunden und die Naben dann mittels 
Nutkeilen auf der Stahlwelle a befestigt. Die Einlaufnabe b, besitzt, 
damit sie das Mahlgut durchläßt, Arme und ist dementsprechend 
konisch ausgebildet. Die Einlaufgosse c greift in die rotierende Nabe b, 
und zwar derart ein, daß kein Mahlgut herausrieseln kann. Mit an ihr 
fest angegossener Sohlplatte und Ankerschrauben c, ist die Einlauf- 
gosse auf dem Fundament festgeschraubt. 

Um die Stirnwiinde der Mahltrommel vor dem Anprall des Mahl- 
gutes und der Kugeln zu schützen, wurden weiter Hartguß- oder Stahl- 
gußplatten s vorgesehen, welche an die Stirnwände angeschraubt sind 
und leicht ausgewechselt werden können. 

Die durchlochten Mahlplatten s, sind auf der einen Seite auf- 
gebogen, d. h. ihr Radius ist aus der Achsenmitte verschoben, so daß 
stufenförmige Absätze entstehen, welche das Mahlgut und die Kugeln 
von der rollenden Bewegung ablenken und ihnen neben der rollenden 
Bewegung auch noch eine fallende resp. stürzende erteilen. 

as zerkleinerte Mahlgut fällt durch die Löcher der Mahlplatten 
auf dus Vorsieb v aus gelochten Stahlblechen von etwa 2—3 mm 
Dicke, welches die feineren Griese und Mehle an das äußere Feinsieb 
abgibt. Die gröberen Stücken werden durch die Fangbleche f wieder 
in die Mahltrommel zurück geleitet und gelangen, wie schon gesagt, 
von neuem mit zur Verarbeitung. 

Das Feinsieb v, besteht aus einem, dem jeweilig gewünschten Fein- 
Set Ae der Vermahlung entsprechenden, mehr oder weniger eng- 
maschigen Metallgewebe, welche auf den hölzernen Rahmen v, gespannt 
ist. Die Befestigung der Siebrahmen geschieht mittels Schrauben auf 
seitlich an den Stirowänden der Mahltrommel angenieteten Winkeleisen. 

Die Achse a der Mahltrommel ruht in Stehlagern mit Rotguß- 
schalen, deren Lauflänge gleich dem doppelten Wellendurchmesser ist. 
Wegen der geringen Umdrehungszahl der Mahltrommel ist Dickfett- 
schmierung vorgesehen. Auch sind die Lager auf Sohlplatten d, ver- 
schraubt und horizontal etwa 20 mm verschiebbar. Die Ankerschrauben d. 
welche übrigens sehr tief in das Fundament hiveingehen, sichern die 
Mabltrommel vor Erschütterungen während des Betriebes. 

Die Mahltrommel ist von einem Blechgehäuse e, welches an seinem 
unteren Ende trichterförmig verläuft staubdicht umschlossen und das 
Gehäuse ist, der leichteren Abnahme wegen aus mehreren Teilen zu- 
sammengeschraubt. Seitlich und am Umfang angebrachte Türen ge- 
statten den Zugang zur Mahltrommel und das Auswechseln der Feinsiebe. 
Für die Entstaubung ist oben am Gehäuse ein Anschlußstutzen vor- 

esehen.. Auf das Fundament hängt sich das Gehäuse mit LL Eisen. 
er Antrieb erfolgt durch Rädervorgelege mit Fest- und Losscheibe r 
und r}, Die Vorgelegewelle w rubt in Ringschmierlagern w, un 
macht 125 Umdrehungen in der Minute. 

Das Fertigmehl bezl. der feine Gries fällt durch das Feinsieb in 
den trichterförmig zusammengezogenen unteren Gehäuscteil, aus dem 
es entweder direkt abgefangen, oder mittels Schnecken oder sonst 
Ben Transportvorrichtungen in die für das Produkt bestimmten 

äume befördert wird. In der Zementfabrik dient die Kugelmühle 
meist als Vormüble für die sogenannte Rohrmühle, welche 
wöbnlich mit der Kugelmüble vereint ist. 

Zum Schluß möge die Bemerkung nicht unterlassen sein, daß man 
die Kugelmühlen, wenn es gilt die höchste Leistung bei geringster 
Abnutzung zu erzielen, nie nach der Schablone konstruieren darf, 
sondern in ihren einzelnen Teilen von Fall zu Fall zu erwägen hat. 
Yan EI im besonderen hinsichtlich der Fallhöhe der stufenförmigen 

ahlbahn. 


ier ge- 
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Die Kompressoren-Konstruktion Hilpert. 
(Mit Abbildungen, Fig. 398—400). 


S (Schluß.) Nachdruck verboten. 
Die Fig. 398 und 399 veranschaulichen einen freistehenden 
Einzylinder-Stufenkompressor Hilpertscher Bauart für 
Luftdrücke von 6—30 At. Es sei hier eingeschaltet, daß man unter 
einem zweistufigen einen Kompressor versteht, bei dem die angesaugte 
Luft nicht sofort auf den gewünschten Enddruck zusammengepreßt, 


sondern zunächst auf einen zwischen dem gewünschten Höchstdruck 
und dem Anfangsdruck liegenden mittleren Druck komprimiert wird. 

In der Regel wird diese, durch den ersten Kompressionshub stark 
angewärmte, Luft vor der weiteren Kompression, in einem Zwischen- 
behälter, dem sogenannten Zwischenkühler, annähernd wieder auf die 
Anfangstemperatur abgekühlt. Durch diese Teilung des Kompressions- 
hubes in zwei Stufen und die Rückkühlung der nur erst auf die Nieder- 
spannung komprimierten Luft wird neben anderen Vorteilen auch eiuc 
wesentliche Arbeitsersparnis erzielt. 

Würde man nur kleinere Luftmengen zu komprimieren haben, so 
würde die Kompression in zwei getrennten Zylindern naturgemäß zu 
teuer, unter Umständen sogar überhaupt nicht durchführbar werden. 
Mit Rücksicht darauf, schuf man den sogenannten ,Einzylinder-Stufen- 
kompressor“, der sich dadurch kennzeichnet, daß die beiderseitigen 
Kolbendrücke nicht gleich groß sind. Die größere Kolbenseite stellt 
dann die erste Stufe (den Niederdruckaylinder) und die kleinere Kolben- 
seite (den Hochdruckzylinder) dar. 





Fig. 398. 


Fig. 899. 
Fig. 898 u. 899. Z. A.: Die Kompressoren-Konstruktion Hilpert. 


Die kleineren einzylindrigen Stufenkompressoren Hilpertscher 
Bauart gewähren nun im Schnitt das Bild Fig. 398 und 399. Sie 
werden tir Luftmengen von 200—300 l in der Minute gebaut und 
eignen sich wiederum besonders zum Anlassen von Gasmaschinen, 
können aber auch für alle anderen Zwecke Verwendung fiuden. Ihr 
gußeiserner, mit einem angegossenen Kühlmantel versehener Zylinder, 
ruht auf dem geschlossenen Kurbelgehänie: das zwar wie beim Kompressor 
Fig. 400 als Gestell für die Maschine dient, seinerseits aber auf dem 
als Fundamentplatte ausgebildeten Zwischenkühler steht. Der Zwischen- 
kübler wiederum wird in Verbindung mit der hohlen Fundamentplatte 
durch Messingrohre gebildet, die einerseits vom Wasser- und anderer- 
seits von der Luft im Gegenstrom bespült werden. 

Die aus Stahl gefertigte und gekröpfte Kurbelwelle liegt in zwei 
mit Weißmetall ausgegossenen Ringschmierlagern und trägt auf dem 


‚einseitig verlängerten Schenkel, fliegend, die feste und lose Riemen- 


scheibe. Auch hier erhalten die größeren Modelle ein besonderes 
Außenlager mit Ringschmierung. 

Das Innere des Kurbel Ste, ist durch zwei große Deckel- 
öffnungen zugänglich. Die Lager lassen sich nachstellen; der Hoch- 
druckplunger trägt gleichzeitig das zweite Stangenlager, wodurch die 
Bauhöhe der Maschine nicht unwesentlich verkürzt wird. Die Nieder- 
druckventile sind als leichte Stahlplatten ausgebildet und bewegen 
sich in den halbkugelig gestalteten, gleichfalls mit einem Kühlmantel 
versehenen Ventilgehäusen, während die Hochdruckventile in der Fläche 
des Zylindermantels untergebracht sind. Der Zwischenkiihler ist mit 
dem Niederdruck- und dem Hochdruckzylinder durch Rohre verbunden 
(vgl. Fig. 399). Ebenso ist für eine zuverlässige Schmierung aller be- 
wegten Teile gesorgt. 

Während des Betriebes wird die Luft, wie schon oben angedeutet, 
zuerst im Niederdruckzylinder auf eine mittlere Spannung gebracht, 
dann im Zwischenkühler auf die Anfangstemperatur abgekühlt und 
zuletzt im Hochdruckzylinder auf die gewünschte Spannung kompri- 
miert. Aus dem Hochdruckzyliuder geht die Luft bei diesen Kompres- 
soren meist vor der Verwendung in einen Luftkessel. 

Umstehende Tabelle gibt Auskunft über die gangbarsten Größen 
dieser Kompressoren. 

Daß die Firma Hilpert den stebenden Stufenkompressor auch einen 
liegenden gegenüberstellen würde, war von vornherein anzunehmen, 
nur unterscheidet sich der durch Fig. 400 im Aufriß und Grundriß 
veranschaulichte Kompressor insofern wesentlich von einigen ihm gleich- 
artigen Konstruktionen, daß er ungewöhnlich gedrungen gebaut ist. 
Darnach aber ist er mit Vorteil auch zum Antrieb von Preßluftwerk- 
zeugen zu verwenden, zumal er für Drücke bis 30 At gebaut wird. 

Der Zylinder bildet mit dem Kühlmantel und Kurbellagern ein 
einziges Gußstück. Der Kolben, welcher auch hier als Differential- 
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kolben ausgebildet ist, trägt den zweiten Stangenzapfen. Die Stabl- 
plattenventile sind in besonderen Ventilgehäusen im Zylindermantel 
untergebracht; Zylinderdeckel, Ventilgehäuse und Ventilgehäusedeckel 
sind ebenfalls mit Kühlmantel versehen. Die gekröpfte Kurbelwelle 
ist in den beiden Lagern des Rahmens, außerdem aber noch in einem 
Gegenlager gebettet und alle drei Lager sind mit Ringschmierung aus- 
gerüstet. Der nach dem Gegenstromprinzip arbeitende Zwischenkühler 
wird bei diesem: Typ gewöhnlich getrennt von der Maschine in einer 
Fundamentgrube oder auf Trägern an der Wand untergebracht, je nach- 
dem es der vorhandene Raum gestattet; er steht dann natürlich durch 
Rohrleitungen mit der Maschine in Verbindung. 





m 


GróBennummer . . . .|1 6 71819 | 10 
Durchmesser des Nieder- | 
druckzylinders in mm . |110|120113011401160| 170; 200| 220; 250, 270 


Durchmesser des Hoch- 
99¡108|117/126/144| 153| 180| 198) 225) 243 


druckplungers in mm | 
Kolbenhub in mm . 11001120:150'170/180| 200; 200} 210) 220) 230 





Tourenzahl per Min. . 1320/320/310/800/300| 300; 290| 290; 290' 290 
ge eecht uftmenge per 
in. in Liter » « « [250/350/500/630/870,1100/1460/1850 2500 3000 


Lichtweite des Saugrohr- 
anschlußes in mm. . . 

Lichtweite des Druckrohr- 
anschlusses in mm 

Durchmesser der Riemen- 


40| 40| 50 50 651 65| sol 90| 100. 125 


| 20; 20; 25) 25 30! 30, 40; 50) 50 
| | 














scheiben in mm ` ``. 1400'500600/700.800| 800| 900-1000 1000 1000 
Breite der Riemenscheiben | Ä | | : 
in mm. . . . . . „fol 801 80! 901110, 120) 140| 170 180, 180 


Die Dampfkompressoren werden von der Firma Hilpert meist 
derartig ausgeführt, daß der Dampfzylinder hinten an den Kompressor- 
zylinder und zwar getrennt durch ein gußeisernes Zwischenstück an- 
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Fig. 400. Z. A.: Die Kompressoren- Konstruktion Hilpert. 


gehängt ist. Es ähnelt also ein derartiger Dampfkompressor der 
„Tandemmaschine. Der Dampfzylinder enthält je nach dem zur 
Verfügung stehenden Raum Rider-Flachschieber- oder Rider-Kolben- 
schiebersteuerung. Der Leistungsregulator wird mit einer selbst- 
tätigen Auslösvorrichtung versehen, welche bei Rohrbruch ein Durch- 
gehen der Maschine verhindert. Das ist nun aber nicht etwa eine 
Eigentümlichkeit der Dampfkompressoren, sondern auch die für 
Riemenantrieb berechneten Kompressoren werden mit selbsttätigen 
Reguliervorrichtungen ausgerüstet; schon aus dem Grunde, um zu ver- 
meiden, daß beispielsweise bei Preßluftanlagen mit wechselndem Luft- 


“eintritt un 


bedarf zu Zeiten, wo der Luftverbrauch ein geringer ist, der Luftdruck 
über ein gewünschtes Höchstmaß hinaussteigt. Eine solche Druck- 
steigerung würde doch unfehlbar eintreten, weil erstens der Kompressor 
immerwährend gleichmäßig weiter arbeiten würde und zweitens doch 
für den „großen und nicht den geringeren Luftbedarf gebaut ist. 
Selbst das allgemein übliche Sicherheitsventil an der Maschine würde 
da nur ein Notbehelf sein, zumal es leicht versagt. Aber selbst wenn 
dieses tadellos arbeitet, würde doch immer die zur Kompression der 
abblasenden Luft aufgewendete Arbeit nutzlos verloren gehen. Dann 
soll eben jene selbsttätige Reguliervorrichtung abhelfen; sie soll bei 
erreichtem Höchstdruck selbsttätig ein Ventil in der Saugleitung 
schließen, so daß keine neue Luft mehr angesaugt werden kann und 
erst wenn der Luftdruck wieder etwas gefallen ist, das Ventil wieder 
öffnen. 

Für den einkurbeligen Kompressor mit Dampfbetrieb, der mit 
konstanter Füllung und mit konstantem Druck arbeitet, ist der 
Leistungsregler ebenfalls nur von Wert, er sorgt dafür, daß der Kom- 
pressor seine Tourenzahl dauernd beibehält. Ohne Leistungsregler näm- 
lich, würde der Kompressor bei zunehmendem Luftdruck immer lang- 
samer gehen und schließlich überhaupt stehen bleiben, so daß man 
ihn allemal von Hand wieder anlassen müßte. Dem beugt die selbst- 
tätige Regulierung dadurch vor, daß sie den Dampfeinlaß mit zu- 
nehmendem Luftdrucke immer mehr öffnet. Steigt dabei der Luftdruck 
über eine gewisse Höhengrenze, so schließt die Regulierung den Dampf- 
zwar so weit, daß die Maschine nur noch langsam geht. 
Allerdings müßte jetzt die etwa noch überschüssig vorhandene Druck- 
luft durch die Sicherheitsventile entweichen, was nachteilig sein würde. 
Das ist jedoch ein Fall, der kaum vorkommen dürfte, weil die ge- 
förderte Luftmenge bei langsamem Gange der Maschine den Luftver- 
brauch kaum je übersteigen wird. Steigt der Luftverbrauch und tällt 
somit der Luftdruck wieder, so öffnet die Vorrichtung den Dampfeinlaß 
von neuem und die Maschine nimmt ihre gesteigerte normale Touren- 
zahl wieder an. 

Für die großen Dampfkompressoren verwendet gleich anderen Spezial- 
fabriken für Kompressoren, auch die Firma J. A. Hilpert zur Regelung 
der Luftmenge den bekannten Weißschen Leistungsregler mit selbst- 
tätiger Auslösung, der jede Tourenüberschreitung und damit auch den 
Bruch der Leitung, das Durchgehen der Maschine usw. sicher verhindert. 


Preßwasser-Akkumulatoren. 
(Mit Abbildungen, Fig. 401—404.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 
Diese Kraft wird erzeugt durch die Gewichte des Plungers, des 
Tragsternes, der Traganker und der Belastungsgewichte. Das Plunger- 
gewicht hat gemäß Zeichnung 240 mm Durchmesser, 3100 mm Länge, 
beträgt also 1950 kg, das Gewicht des Tragsternes gemäß Fig. 401, 
Skz. 1 und 2 8000 kg, das der drei Traganker von 85 mm Durchmesser 
und 3000 Länge = 395 kg. 
Demnach stellt sich die Summe der Belastungsgewichte auf: 
135 720 — 1950 — 8000 — 395 = 125375 kg. 


Man wählt die Höhe der Belastungsgewichte gleich dem Hub und 
den inneren Durchmesser gleich dem äußeren Zylinderdurchmesser + 
100 mm, also 390 + 100 = 490 mm. 

Somit ergibt sich der äußere Durchmesser D zu: 


z (D? — 4,99) . 29. 7,8 = 125875, 


D = 30,5 dm = 3050 mm. 
Die Beanspruchung der Traganker ergibt sich aus: 
125375 


T .852 
3:7 8,5 





zu 780 kg/qem. 


Die Tragplatte ist auf Biegung beansprucht. Das größte Moment 
ist gemäß Fig. 401, Skz. 1 und 2: 


P.1-2.P.2 


y? 
M = =: . 64 = 2670000 emjkg. 


Das Widerstandsmoment ist: 
W = 16600 cm? 
und somit die Beanspruchung: 


K M _ 2670000 

~ W 16600 

was für Gußeisen noch gaer ist. 

Die Führung der auf und niedergehenden Teile erfolgt einesteils 

im Plunger, andernteils in Führungsschinen, da ein Schwanken dieser 

oßen Gewichte nicht eintreten soll. Um ferner den Plunger gegen 

iegung zu sichern, wird derselbe am oberen Ende kugelfórmig aus- 

gebildet, wobei der Kugelradius etwa 1,2 :-1,4 mal dem Plungerdurch- 

messer gewählt wird. Um das Abfallen des Plungers von der Trag- 

platte zu verhindern, wird derselbe mit der Platte durch eine Schraube 
verbunden. , 

Die Bodenplatte des Zylinders wird. auf verschiedene Weise aus- 

gebildet (vgl. Fig. 401, Skz. 3 und Fig. 402); sie hat den Zweck eines- 


= 160 kg/qem, 


teils den Zylinder vertikal festzuhalten, andernteils die ganze Belastung 
aufs Fundament zu übertragen. Der spezifische Druck zwischen Funda- 
ment und Bodenplatte beträgt ca. 6 kg, somit ist der Durchmesser d 


der Bodenplatte zu berechnen aus 7 d? . 6 = 150000 kg, mit 150000 kg 


als rundem Gewicht für den ganzen Akkumulator. Es ist also 


d = ~ 178 cm = ~ 1800 mm. 

Die Bodenplatte wird auf Biegung beansprucht und zwar liegt 
der gefährliche Querschnitt in einem Axialschnitt. Das Moment ist die 
Differenz der Momente durch die halben Auflageflächen auf dem 
Fundament und am Zylinderfuß hervorgerufen. Es ist: 


Mi = 75000 - 37,7 = 3400000 em/kg, 

4 19,5% — 2,5% ` 
Mz = 75000 - 3a 19512257 630000 em/kg ; 
. M=Mi— Mz= 3400000 — 630000 = 2770000 cm/kg. 
Ferner ist nach Skz. 3, Fig. 401: 


W = 18500 em? 
somit: 
M 2770000 
RK = w 18500 — 150 kg/qem; 


es kann somit eine gußeiserne Bodenplatte angenommen werden. 





Fig. 401. 


Die untere Hubbegrenzung der Belastungsgewichte erfolgt nicht 


durch Aufsitzen des Plungers auf dem Boden des Akkumulatorzylinders, 
sondern zweckmäßig durch Aufsitzen der Belastungsgewichte auf einem 


hölzernen Fußlager, hergestellt aus zwei Lagen Balken von etwa 


12 X 12 qem Querschnitt. 

Die obere normale Hubbegrenzung wird einesteils durch Ausschalten 
der Pumpe in Bezug auf Wasserlieferung ausgeführt, andernteils wird 
nach Überschreiten des normalen Hubes ein Ventil angehoben, welches 
bei Nichtfunktionieren der Pumpenauslösung in Tätigkeit tritt, d.h. das 
zu viel geförderte Wasser abfließen läßt. Fig. 403, Skz. 1-3 lassen 
die Anordnung erkennen. Durch Anheben dieses Ventiles ist es auch 
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durch Pfeiler entsprechend verstärkt bezw. geschaffen werden. Oder 
es wird ein Turm aus Eisenkonstruktion hergestellt, der die Führungen 
aufnimmt. 

Anstelle der gußeisernen Belastungsgewichte wird es in vielen 
Fällen billiger sein, einen Ballastkasten aus Eisenblech zu 
verwenden, den man wenn er leichter ist, mit Steinen, wenn er größer ist, 
mit Erzen vom d e ri Gewichte von etwa 4 füllt. Die Form des 
Seege entspricht dabei stets der eines Hohlzylinders mit unterem 

oden. 

Es ist auf ein bequemes Einbringen der Plungerdichtung Riick- 
sicht zu nehmen; allerdings hilt eine und dieselbe Manschette gelegent- 
lich einmal lange dicht, jedoch kommt es auch vor, daß man jeden 
Monat einmal eine Manschette neu einlegen muß, dementsprechend ist 
es erwünscht, die Tragplatte bequem vom Plunger lösen zu können. 
Zum nen der Manschette muß man die Tragplatte in an- 
gehobenem Zustande festhalten, was zweckmäßig durch Unterlegen 
von Balken zwischen die angehobenen Belastungsgewichte geschieht, 
dann ist der Plunger, durch Öffnen des Ventils, Fig. 403, zu senken 
und hierauf unter den abgenommenen Zylinderdeckel die Manschette 
einzubringen. Bei M und N-förmigen Manschetten muß dieselbe un- 
geteilt über den Wie gehoben werden. /\-förmige Manschetten, 
welche in mehreren Lagen über einander eingelegt werden müssen, 
können geteilt unter dem angehobenen Zylinderdeckel um den Plunger 


geschoben werden. 
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Fig. 402. 


Fig. 401 u. 402. Z. A.: PreBwasser-Akkumulatoren. 


Die Konstruktionen mit feststehendem Plunger und beweglichem 
Zylinder haben den Nachteil, daß man nur schwer zur Stopfbüchse 
des Zylinders gelangen kaun. Sie werden in neuerer Zeit auch nur 
noch wenig ausgeführt. 

Beim Monteren des Akkumulators ist auf genaue Montage 
der Bodenplatte zu achten, damit die Zylinderaxe vollständig vertikal 
steht; andernfalls kommen in den Plunger und den Zylinder sowie 
dessen Befestigung an der Bodenplatte und besonders auch in die 
Führungen außerordentlich hohe Biegungsbeanspruchungen. Ist z. B. 
der Schwerpunkt der beweglichen Teile in der höchsten Lage des 
Plungers 2 cm exzentrisch, so ergibt dies ein Biegungsmoment von ca: 
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Fig. 403 u. 404. Z. A.: Preßwasser- Akkumulatoren. 


möglich, den Akkumulator, wenn der Plunger in seiner höchsten 
Stellung sich befindet, zu entleeren und dadurch die Belastungsgewichte 
auf das hölzerne Fußlager aufzusetzen. 

Durch besonders große Wasserentnahme, durch einen Rohrbruch 
oder einen sonstigen Defekt an der Verbrauchsstelle kann ein außer- 
ordentlich rasches Fallen der Belastungsgewichte hervorgerufen werden, 
so daß beim Aufsetzen derselben wë den hölzerne Fußlager ein zu 

oßer Stoß und damit eine Zerstörung der Fundamente eintritt. Mit 

ücksicht darauf bringen viele Firmen noch ein Drosselventil 
an, das den Zweck hat bei zu raschem Sinken des Plungers den 
Abflußquerschnitt zu drosseln und vor dem Aufsitzen der Belastungs- 
gewichte auf das hölzerne Fußlager, auf dem letzten Wege von 
etwa 150 mm den Durchschnittsquerschnitt auf etwa */,, zu verkleinern. 
Die Skizzen der Fig. 404 zeigen das Drosselventil und seine Wirkungs- 
weise. 

Um auf die schon erwähnten Führungsschienen der Belastungs- 
gewichte zurückzukommen, so werden dieselben zweckmäßig an zwei 
starken Wänden befestigt. Wenn im Akkumulatorraum keine parallelen 
Wände in der richtigen Entfernung vorhanden sind, kann eine Ecke 


M = 135720 - 2 — 271440 cm/kg 
und eine Biegungsbeanspruchung des Plungers von: 
271440 


k= "aen" Y 200 kg/qem , 
sowie eine Biegungsbeanspruchung des Zylinders von: 
271440 
k= ne 50 kg/qem. 


Die Fundamentierung des Akkumulators muß ebenfalls 
sorgfältig geschehen, damit sicher alle beim hydraulischen Betrieb auf- 
tretenden Stöße aufgenommen werden, wobei zu beachten ist, daß die 
Bodenfläche des Fundamentklotzes ca. 1,5 kg spezifischen Druck auf- 


150 000 _ 100000 — 330 X 380 gem 


also im mindesten ———— 


nehmen kann, 15 


werden müßte. 


—_- - -- mm 





Das Lehmann-Kreiskolben-Gebläse. 


(Mit Abbildungen, Fig. 405—407.) 


Nachdruck verboten. 
Gewissermaßen zur Ergänzung der in Heft 45 veröffentlichten Ab- 
handlung über die Lehmann-Gebläse geben wir nebenstehend die 
Abbildung Fig. 406 eines, seit dem Jahre 1900 im Betriebe befindlichen 
Lehmanngebläses größter Ausführung. Das Gebläse ist für eine Leistung 
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Fig. 405. Z. A.: Das Lehmann-Kreiskolben-Gebläse. 
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von 200—280 cbm in der Stunde bei 2—5 m Wassersiiule Druck oder | 


entsprechendes Vakuum, sowie 140—200 Touren in der Minute be- 
rechnet und deckt sich konstruktiv mit dem auf Tafel 49 wieder- 
gegebenen größeren Gebläse, so daß seine weitere Beschreibung hier 
unterbleiben kann. 

Es sei nur angedeutet, daß das 
Gebläse naturgemäß auch mit einer 
Tosimaschine gekuppelt werden kann, 
und würde ein derartiges Maschinen- 
aggregat dann das Bild Fig. 407 ge- 
währen. 

Wie man sieht, ist das Gebläse 
mit 600 mm weiten Anschlußstutzen 
versehen und ungefähr 680 mm tief 
in den Fußboden eingelassen, letzteres 
lediglich aus dem Grande. um das 
'Gebläse direkt mitder Maschine kuppeln 
zu können. Die Kupplung erfolgt durch 
eine 1250 mm im Durchmesser haltende 
Reibungskupplung, deren eine Hälfte 
auf der Antriebsachse des Gebläses und 
deren andere im Schwungrad der 
Dampfmaschine $ pray br ist. Das 
Sehwungrad hat 2 m Durchmesser und 
im Kranz eine Breite von 252 mm. Es 
ist fliegend auf der Kurbelwelle auf- 
gekeilt, welch letztere ihre schulen. 
in dem sehr schweren Drucklager un 
einem schwächeren Führungslager 
findet. Der Dampf tritt durch ein 
150 mm im lichten weites Rohr in den 
Zylinder der Tosi-Maschine ein und 
entweicht nach geleisteter Arbeit durch 
ein 250 mm weites Dampfrohr ins Freie. 
Das Dampfeinlaßorgan der Maschine 
kann mit Hilfe eines Handrades vom 
Stand des Maschinisten aus gedreht ,\” 
werden. Auch ist die Maschine mit ii 
einer Einrichtung versehen, die es er- “© 
möglicht, die Umlaufszahl zwischen 
140 bis 200 in der Minute während 
des Ganges der Maschine zu verändern. 

Die Abbildung Fig. 407 bean- 
‘sprucht im übrigen aus dem Grunde 
noch besonderes Interesse, als sie über 
die Art der Fundierung eines der- 
artigen Gebläseaggregates Auskunft 
ibt. Man erkennt, daß beide Maschinen 
durch vier Ankerschrauben von je 2*/, 
Zoll Durchmesser, die 2775 mm lang 
‚gehalten werden. 
darch Ankerplatten hindurchgreifen, die der in Skz. 2, Fig. 407 dar- 
gestellten gleichen, sich von ihr aber durch ihre Abmessungen unter- 
scheiden; sie haben nämlich 500 mm Seitenlänge und 50 mm Stärke. 

Das Gebläse wird durch zehn 1?/,zöllige Anker von d 2,15 m Länge 
auf dem Fundament festgehalten. Die Anker durchgrei 


sind, auf dem Fundament fest- 


en die in Skz. 2 | 


| 
| 


Die Schrauben haben unten feste Kópfe, welche | 


| 


EE — 





im Detail wiedergegebenen Ankerplatten von 250 X 250 X 35 mm und 
fúbren sich lose in den 100 mm weiten Ankerlóchern. 

Der Fundamentblock ist naturgemäß aus bestem Mauerwerk her- 
gestellt gedacht, ebenso ist es zu empfehlen, daß die Ankerlöcher und 
zwar hauptsächlich die für das Gebläse, mit Hilfe einer Schablone 
ausgemittelt werden, desgleichen sollte als Unterlage für das Funda- 
ment ein Betonmonolith benutzt werden. 

Fig. 405 Bin die Schnittskizzen eines zweiten Lehmanngebläses 
mit gasdichten Lagern wieder, das sich konstruktiv naturgemäß 
wiederum mit den in der erst- 
erwähnten Abhandlung be- 
schriebenen deckt, und hier 
eigentlich nur als Beispiel für 
die Anordnung des Um- 
ström-Sicherheitsventiles 
gegeben wurde. Wie man sieht, 
sitzt dieses vor dem Druckstutzen 
des Gebliises und ist mit der 
Saugseite durch das gezeichnete 
Überströmungsrohr verbunden. 

Das Ventil an sich besteht 
aus einem Teller, der durch 
eine Feder auf seinen Sitz ge- 
drückt gehalten wird und an 
der Spindel des Ventiles seine 
Führung findet. Die Spindel 
trägt das Widerlager für die 
Feder, in dessen Kopfpartien 
sich eine viereckige Aussparung 
befindet, in welche ein mit dem 
Handrad verbundener Bolzen 
hineingreift. Das Rad ist mit 
einer Zeigervorrichtung versehen 
und wird außerdem durch eine 
Feder von der Haube des 
Ventiles abgedrückt gehalten. 
Dies geschah, um den Bund 
an der Spindel des Handrades abdichtend verwenden zu können. Diese 
Anordnung dient dazu, um die Pressung auf konstanter Höhe zu 
halten. Wird der Druck zu stark, so tritt die geförderte Gasmenge 
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in die Saugleitung zurück, die Fördermenge wird also verringert. 





Fig. 406. Z. A.: Das Lehmann- Kreiskolben- Gebläse. 


Das Gebläse Fig. 405 wird für die nachstehend angegebenen 
Leistungen gebaut: th. Lstg. p. Umdr. — 0,00045 cbm. 
von n= 200 = 0,090 cbm p. Min. 5,4 cbm p. Stde. 


— 400 = 0,180 - - > = 1 , - ” r 
ES Ss 0,800" y; . << Se BBG... oe, «5 
bis zu = 1000 = 0,450 , , » =21 > 


n max — 2000 p Min. — 0,9 cbm p. Min. 54 cbm p. Stde. 











| Die Speisung erfolgt in den Zylinderkessel A, aus dessen unterem 
Teil das Rohr D die im Wasserrohrkesselteil zur Verdampfung ge- 
langende Wassermenge — etwa DOT, der gesamten Dampferzeugung — 
nach dem Unterkessel E schafft, aus welchem sie zum Oberkessel F durch 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 
die Wasserrohre C aufsteigt und durch die Fallrohre G zwischen DE 


Der Schütte-Dampfkessel und F in ständiger Zirkulation bleibt. 
(Mit Abbildung, Fig. 408.) 





Nachdruck verboten. 


Seit kurzem macht ein von Prof. Schütte in Danzig konstruierter 
neuer Dampfkesseltyp von sich reden, der im vollsten Sinne des Wortes 
als Kombination von Großwasserraum- und Wasserrohrkessel 
bezeichnet werden darf; sind doch bei ihm nicht beide Systeme in- 
einandergeschachtelt, sondern tatsächlich in eigenartiger Weise mit- 
einander verbunden, gewissermaßen hintereinander geschaltet worden. 
Beiden Systemen sind ihre Eigentümlichkeiten verblieben, soweit sie 
Vorzüge bilden, ihre Nachteile dagegen sind vermieden worden. 

Als Großwasserraumkessel ist der Heizrohrkessel ohne Innenfeuerung ` 
gewählt worden, als Wasserrohrkessel ein senkrechtes Wasserrohrsystem, 
welches einen kleinen Ober- und Unterkesse] verbindet. 

Die Feuerungsanlage befindet sich unter dem liegenden Zylinder- 





kessel A, Fig. 408, dessen Mantel jedoch gegen eine direkte Befeuerung 
durch ein wagerecht unter ihm liegendes, schwach geneigtes W asser- 
rohrsystem B geschützt wird, dessen Rohre außerdem durch feuerfeste 
Steine abgedeckt sind. 

Nachdem die Heizgase dieses Rohrsystem bestrichen haben, treten | 
sie in das senkrechte Wasserrohrbiindel C ein, veranlassen hier eine 
sehr lebhafte Dampfentwicklung und durchstreichen dann noch die 
Feuerrohre des Zylinderkessels, bevor sie in den Rauchfang bzw. Schorn- Der zweite Wasserumlauf, der lediglich für den Zylinderkessel A ` 
stein abziehen. In einem im Rauchfang eingebauten Uberhitzer | bestimmt ist, geht aus dem unteren Teil desselben durch das Rohr H 
oder Vorwärmer (Ekonomiser) kann ihnen der noch vorhandene | in die Wasserkästen F, aus diesen durch die ihnen eingewalzten, un- 
Wärmeüberschuß weiter nutzbringend entzogen werden. | mittelbar beheizten Schutzrohre B nach den Wasserkiisten K und durch 
die Rohre L weiter in den oberen Teil des 
Zylinderkessels A zurück. 

Der Kessel ermöglicht es, wie uns die 
enannte Firma versichert, auf kleinstem 
aum eine große Heizfläche unterzubringen, 

läßt sich forcieren, neigt nicht zu Undicht- 
heiten, da er überall gleichmäßig durch, 
wärmt wird und Verankerungen fast gänzlich 
vermieden sind, paßt sich jedem Wechsel in 
der Dampferzeugung schnell und ohne be- 
sondere Schwierigkeiten an, hat fast gar 
keine Rohrverschlüsse und nimmt nur etwa 
OU der Grundfläche ein, die ein anderer 
Landkessel gleicher Leistung beansprucht. 
Seine Herstellung ist einfach. 





Fig. 408. Z. A.: Der Schütte- Dampfkessel. 
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Ein Verfahren um Stahl aufseinen richtigen 
Hiirtegrad zu prüfen. 


Jede Stahlsorte hat ihren bestimmten 
Wärmegrad, auf den sie erhitzt werden muß, 
wenn die richtige Härte, der Eigenschaft des 
Stahles und dem Verwendungszweck ent- 
sprechend, erzielt werden soll. Bei unbe- 
kannten Stahlen ist es daher angebracht, die 
richtige Härtetemperatur festzustellen, bevor 
man das Material verarbeitet, denn es be- 
deutet doch stets einen Verlust, wenn das 
fertige Arbeitsstück nicht die richtige Härte 
hat. Es ist dann gewöhnlich verbrannt, oder 
zu spröde, oder zu weich. 

Um Stahl auf seine Härtetemperatur zu 
prüfen nimmt man ein Stück des Stahles und 

d 2 versieht es mittels eines scharfen Meisels mit 
| á = — OS 7 mehreren (4 bis 6) Einkerbungen. Die Ein- 
780-8 40- 900. 750-> Ki schnitte sind in gleichen Abständen, etwa 

ey a | <j = 15 mm voneinander entfernt, zu machen. 

E 1"; Nachdem der Stahl so am einen Ende 

kennzeichnet ist, bringt man dieses Ende ins 
Koks- und noch besser Holzkohlenfeuer. Der 
verwandte Brennstoff soll frei von Unreinheiten 
und gut durchgebrannt sein. Die Erwärmung 
an sich hat laugsam und gleichmäßig zu er- 
folgen. Dabei wird das vordere Ende, welches 
ganz und gar im Feuer steckt, natürlich die 
höchste Hitze annehmen, während der Hitze- 
grad nach hinten nach und nach geringer wird. 

Ist der Stahl genügend erwärmt, so bringt 
man ihn zur Härtung ins Wasser. Hierbei 
beachte man, daß der Stahl senkrecht und in 
seiner ganzen Länge in das Härtewasser Be 
langt. Ist der Stahl genügend erkaltet (also 
erhärtet), so schlage man die einzelnen Stücke 
an den Einkerbungen nacheinander ab und 

Fig. 407. Z. A.: Das Lehmann-Kreiskolben-Gebläse. vergleiche das Korn. Wo das Korn des 
gehärteten Stückes gröber ist, als es der 
_ _ Der Kessel, dessen Einführung das Schiittekessel-Konsortium | Stahl in ungehärtetem Zustande zei t, da ist die Härtetemperatur 
in Berlin und Danzig-Langfuhr übernommen hat, besitzt eine | zu boch gewesen. Der Stahl muß nach dem Härten unbedingt 
gute Wasserzirkulation, denn er wird aus zwei Umlaufsystemen gebildet, | ein feineres Korn zeigen. 
welche das gesamte Kesselwasser in ständigem Umlauf halten. | — 
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D. R. P. 180 AS 
„Verbundturbine.“ 


Käufer oder Lizenznehmer E 
durch Patentanwälte Ee, 
Stort u. Herse, Berlin, S. W. 61. 


Käufer od. Lizenznehmer 


werden gesucht für das D.R.P. 37654 | 


„Düngergabel od. dgl. mit Zinken aus 
Walzdraht und Blechdülle“. Näheres 
durch Patentanwalts-Bureau J. Lux, 
Wien I, Hegelgasse 13. 





D. R. P. 169035: 


„Verbundturbine“. 
Käufer oder Lizenznehmer gesucht 
durch Patentanwälte EE 
Stort u. Herse, Berlin, S. W. 61. 


OTORE = 


u.gebraucht, unterGarantie 


R. RIEDEL, LEIPZIG-R, 
== Masohinenbau- und Reparatur-Anstalt == 
Moderno Transmiesionen. 








Maschinen. 


Vertretung fiir Skandinavien 
in Maschinen wird von einem 
gut eingefiihrten Vertreter 


gesucht. Off. sub. „Skandi- 


navien" an Emil Trier’s 
Annoncen - Bureau, Kopen- 
hagen K., erbeten. 





Maschinenfabrik wünscht 
Zeichnungen 
vonDiesel-Motoren 


zu erwerben. 
B. 279 an die Expedition dieser | 
Zeitschrift. 
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Riemenscheibe 


zweiteilig, neu, 1000><400><10 


zu verkaufen. 


erhalten (2 Jahre im Ge- | 


Stettiner Victoria-Branerei 


Actien-Gesellschaft 
Stettin. 


hoch, hat billig abzugeben. 
Rud. Schmedes, Bremen. 
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eichnungen deser 


Moderne Konstruktion ! Steinbrecher r 


billig abzugeben. Anfragen unter B. 277 bef. 
die Expedition dieser Zeitschrift. 





Wiener, 30 J. alt, evangel., mit empfehlendem Äusseren, Gymnasialbildung und 
einigen empirisch erworbenen technischen Kenntnissen, sucht behufs weiterer prak- 
tischer Ausbildung in technischen Fächern 


Aufnahme in einem technischen Geschäft, 


einem Ingenieurbureau oder einer Maschinenwerkstätte Deutschlands gegen geringen 
oder anfänglich auch ohne Gehalt; er würde sich event. an einem solchen Unter- 
nehmen, wenn nachweisbar rentabel, mit kleinen Kapital beteiligen. 

Gefi. Antr. unter: „Solid 1809“ an Rudolf Mosse, Wien I. 
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Klinger’ sNeueste 


asbestverpackte, stopfbüchsenlose 
Patent-Hahnknöpfe 


kombiniert mit Klingers 
Reflexions - Wasserst. - Anzeiger bieten 
unbegrenzte Haltbarkeit u. entsprechen 
allen Anforderungen, die man an eine 
Kesselarmatur zu stellen vermag. 


Original Klinger-Fabrikate 
tragen diese 








Schutz- 





Gumpoldskırchen 
bei Wien. 


Rich. Klinger, 
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Werkstattzeichnungen 


für Gassauger, Rotations- oder 
Kapselgebláse sucht leistungsf. 
Maschinen-Fabrik, 
Fabrikation aufnehmen will. 
Ausf. Angeb. unt. R. 15821 an 
Haasenstein & Vogler, A.-G., Leipzig. 





welche diese 


Aleemamns 


Hochdruck- 


(E H) 
und 


Veberhilzer. 


(EU) 
Shopfbüchsen -Pacung 


Excelsior” 


-SustavHleemann, 
Aamburg!. 





: Stolzent A 

grich erg e eS 
G.m.b.H. 

Reinickendorf (West) b. Berlin 


ZahnriderfFabrik 


Eisengiesserei ~ Rohhaulpresserei 





Stirn - Schrauben- 


Hegelräder 
Schnechengelriebe 


Zähne geschnillen 
und in Rohguss. 


Renold's - Block - Rollen 
ahnkellen - Getriebe 


bieten 
gegeniiber Riemen 


erhebliche Vorteile 


Broschüre A Vi2 
an Jnterressenten kostenlos. 


Reißzeug, Rechenschieber u.einige 


techn. Bücher, sauber gehalten, | 


wegen Berufswechsels abzugeben. 


Anfragen erbeten u. „Technik“ an 
die Expedition dieser Zeitschrift. 








Für unsere Maschinenfabrik suchen | 
wir einen tüchtigen u. selbständigen 








Dampfmaschinen- 





konstrukteur 


der die englische Sprache beherrscht 
und reiche Erfahrungen hat, im mo- 
dernen Bau und Konstruktion von 
Walzenzug-, Förder-, Gebläse- und 
Transmissions-Maschinen bis zu den 
grössten Abmessungen mit Konden- 
sation, Ventil-, Corliss- oder Schieber- 
Steuerungen. Ausführliche Offerten 
in englischer Sprache mit Zeugnis- 
abschriften, Gehaltsansprüchen, Ein- 
trittstermin und möglichst Photo- 
graphie erbeten an The Lilleshall Co. 
Ltd., Oakengates, England. 





Schreibmaschine, 


wenig gebraucht, in tadellosem Zustand 
billigst abzugeben. 
Verlangen Sie Schriftprobe. 


Crasselt ? Charlottenburg, 


Berlinerstrasse 168. 











Stellenliste 
für Techniker 


aller Industriezweige. 
Offerten unter Angabe der Nummer an 
Uhlands technischer Verlag, 
Otto Politzky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


Für Abonnenten und Inserenten gratis. 


Offerten muss das Porto für Weiterbe- 


2508. Techniker oder Ingenieur 
gesucht, 
fahrung hat im Bau von Späne- 
Transport- und Entstaubungsan- 
lagen; erwünscht sind auch einige 





| 


welcher spezielle Er- | 


| 


































Neuheit! 
_ Abfiillapparate 


~ ~ für Sirup, Honig, kondens. 

~~ Milch, Mus, Marmelade, 

2 Mostrich, flüssige Schoko- 
N lade usw. 

S für Hand- und Kraftbetrieb. 


Keine Kanne mehr. Grósste Reinlichkeit, Keine Gewichtsdifferenz. 


mmendorier Maschinen-u.Foilenlahr 


GmbH. 


Ammendorf 15, bei Halle a.S. 


Besonders wichtig für Konservenfabriken. j. 

Aeusserst praktisch und zeitsparend. SS 
Automatische A 

Zuführ- u. Transportvorrichtung, , 


der zu füllenden Dosen. 
Grösste Leistungsfähigkeit. 


Beste Referenzen erster Firmen. 








) Präzisions-Reilszeuge 


Fabrikation und Reparaturwerkstätte. 
Aufrichten und Ergänzen älterer Systeme. 
Auf Wunsch gegen solide Teilzahlungen. 





Prospekte durch 
Jul. Akermann, Reuflingen. 


A 





Wilh. Junghans & Andrä 


Werkzeugmaschinenfabrik 


= Chemnitz 





Stossmaschine TE 


Automatische Rader-Frasmaschinen nach dem Ab- 
wälzverfahren und anderen Systemen! 


Hobel-, Shaping- und Stoss-Maschinen, Drehbanke 
aller Art, Revolverbanke, 


Fräsmaschinen in grosser Auswahl etc. etc. ete. 
moderner konstruktiv vorziiglicher Ausfiihrung. 
Vorteilhafte Bezugsquelle! Vielfach prämiiert! 


in 











2509. 


2510. 


2511. 


| 2513, 


2514. 


2515. 


2516. 


2517. 


2518. 


2519. 





Kenntnisse im Bau von Heizungs- 
anlagen, die Stellung ist selb- 
ständig, und es wird daher auf 
selbständiges Arbeiten Wert ge- 
legt, ebenso sind einige kauf- 
männische Kenntnisse erwünscht 
und Befähigung, den Chef zu 
vertreten, Gefi. Angebote mit 
Angabe der bisherigen Stellungen 
und Gehaltsansprüche erbeten. 
Maschinentechniker, sau- 
berer, flotter Zeichner, findet z, 
1. Januar 1910 oder früher 
Stellung. Offerten mit Zeugnis- 
abschriften, Lebenslauf und Ge- 
haltsansprüchen erbeten, 
Techniker aus der Bau- und 
Kunstschlosser-Branche, der im 
Entwerfen, Kalkulation und Zeich- 
nen von dekorativen und kon- 
struktiven Arbeiten, auch Eisen- 
konstruktionen gut bewandert ist, 
in Lebensstellung bei gutem, 
steigend. Salär gesucht (auswärts). 
Techniker, gewandte Zeichner, 
möglichst mit Werkstattpraxis, 
zur Unterstützung des Abteilung- 
Chefs für Abteilung Geldschrank- 
und Tresorbau gesucht. Offerten 
mit Gehaltsanspr. usw. erbeten. 
Wir suchen für unsere Lichtab- 
teilung einen Maschinen- 
Techniker, der auch etwas 
Erfahrung in der Elektrotechnik 
und im Feldmessen (Nivellieren) 
besitzt, Es wollen sich nur 
Herren melden, welche in den 
erwähnten Arbeiten Erfahruugen 
besitzen, Gefi. Offerten mit 
Lebenslauf, Zeugnisabschriften, 
Gehaltsansprüchen und Angabe 
der Militärverhältnisse erbeten. 


Tüchtiger Konstrukteur mit 
mehrjähr. Bureaupraxis bei größ. 
Brückenbauanstalten für die Ent- 
wurfsbearbeitung der Eisenbahn- 

hochbrücken über den Kaiser-Wil- 
helmkanal zu möglichst bald. Ein- 
tritt gesucht. Bewerbungen mit 
Bildungsgang, Gehaltsansprüchen 
und Zeit des Eintrittes erbeten. 


Einige tüchtige Techniker zum 
Wagenbau für die Feldbabn- 
branche zu mögl. sofortigem Ein- 
tritt gesucht. Ausführl. Offerten 
mit Lebenslauf und Gehaltsan- 
sprüchen erbeten. 

Zeichner od. j. Techniker, 
welchem auch Gelegenheit ge- 
boten ist, sich prakt. auszubilden, 
für elektr. Installationsgeschäft 
gesucht. Offerten mit Gehalts- 
ansprüchen erbeten, 

Für Betriebsbureau gesucht zur 
Materialbeschaffung, Einkaufs- 
korrespondenz und zu and, Be- 
triebsangelegenheiten gewandter 
Techniker oder technisch ge 
bild. Kaufmann. Offerten mit 
Zeugnisabschriften, Gehaltsan- 
sprüchen und frühesten Eintritts- 
termin erbeten. 

Gesucht ein geschäftlich 
fahrener Ingenieur für Bureau- 
und Reisetätigkeit, der das Loko- 
motivbaufach beherrscht u. gründ- 
liche Sprachkenntnisse besitzt. 
2 tüchtige Konstrukteure für 
Schwimmbaggerbau und Schiffs- 
kesselbau zum baldigen Antritt 
gesucht. Offert. nebst Lebens- 
lauf, Zeugnisabschriften und 
Photographie erbeten. 

Gesucht für Betriebsbureau ein 
praktisch und theoretisch gut 
durchgebildeter Techniker zur 
Konstruktion von Vorrichtungen, 
Spezialwerkzeugen und Betriebs- 
einrichtungen aller Art. Offerten 
mit Lebenslauf unter Beilage vo" 
Zeugnisabschriften mit Angabe 
der Gehaltsansprüche und des 
frühesten Eintrittstermines sind 
unter „Betriebstechniker* erbeten. 


er- 





2520. Gesucht ein gewandter Kon- 
strukteur mit mehrjähriger 
Bureaupraxis im Bau moderner 
Aufzüge sowie Paternosterwerke. 
Nur Herren mit Spezialkennt- 
nissen in obiger Branche und 
elektrischen Steuerungen belieben 


Präzisions- 
Reiss- 
Zeuge 





ausfúbrl, Angebote mit Photo- Rundsystem, 

graphie, Zeugnissen und Angabe | - 

derGehaltsanspriiche einzusenden. ROTIERENDE HOCH- UND Clem ens Riefl DI 
2521. Gesucht sofort oder später Kon- VAKUUM-PUMPEN NIEDERDRUCK- ¡Nesselwangu. München. 


strukteur für elektr. Haspel, KONDENSATOREN ` 
sowie Lastenaufzüge, mit reichen D.RP e 
Erfahrungen «auf diesem Gebiete ES SH . 
Selbständig. Arbeiten Bedingung. ëmgebaut 
Lebenslauf, Zeugnisabschriften 
und Gehaltsanspriiche in gefi. BEIG E & KU ENZLI 
Offerten erbeten, G. M. B. H. 

2522. Ingenieur, welcher möglichst TAUCHA-LEIPZIG 2. 
die Berechtigungen dritten Grades 
für Dampfkessel - Prüfungen be- 
sitzt, wird zu alsbaldigem Dienst- 
antritt gesucht. Bewerbungen 
mit Lebenslauf und Zeugnisab- 
schriften werden erbeten, 

2523. Gesucht Ingenieur, mit prak- P "SEH 
tischen Erfahrungen, für Leitung Ek f etriebs- 
einer Lein- und Rapsölmüble, er -Ringe sicher! 


ferner Ingenieur für Bureauarbeit, 





ZENTRIFUGAL- 


PUMPEN Paris 1900 Grand Prix 


St. Louis 1904 ,, 
Lüttich 1905 ,, 





ata 
Pe 
Cer 





Die Zirkel der echten 
Riefler-Reisszeuge sind mit 
dem Namen Biefler ge- 
stempelt, 





SYLBE-KUPPLUNG 


der auf Maschinen fiir Gummi- beste elastische Ventilabdichtung. 
Industri beitet hat. 

2524, = = ec CG He und \ Sorte H für Hochdruck und Heissdampf, 
ähnliche Anlagen mit akademi- - a H } ersetzt die teuren unelastischen Metall- 
scher Bildung und längerer Praxis | SJ ringe, beseitigt deren Nachteile. 


wird zum baldigen Eintritt für = | =a Sorte N für niederen Druck, vorteilhafter 
das Bureau eines Magistrats- en o und billiger wie Jenkinsringe. 


Baurates verlangt» Ausführlicher EN Prospekte über Ekert-Ringe und Ekert-Ventiledurch: 
Lebenslauf mit Zeugnissen und 


Angabe der Gehaltsansprüche sind Reinhardt Leupold, Dresden-A.; E. Missel, Stuttgart. 


dem Gesuche beizufügen. 
aa SS EE E en 






Bessere, des H 
Guten Feind E 


Sylbe & Pondorf, 





- Maschinenbau-Aktiengesellschaft 
Stellen Gesuche. Die einzige hygienisch vollkommene ın Anlage und Betrieb billigste Schmölln, : 
Preis für Aufnahme während 6 Wochen e pi ~ I e°’ 
6 Mark; für Abonnenten und Inserenten | ff m KSJ FAVI AOAC ERE AS TES E 
742. Junger Mann, 231/, Jahr alt, ist de Frischluft - Venfilations Heizung 


zé = 8 Jn Jedes auch alte Haus leicht einzubauen. - Man verlange Prospekt?C 
militärfrei, 6 Jahre als Maschinen- Schwarzhaupt,Spiecker & C? Nachf GmbH Frankfurt? M. Bé 
Schlosser, dann 3 Jahre in dem 
technischen Bureau einer O ME EE MMMM welche sich Ihre Erfindung in Deutschland 


7 5 schützen lassen wollen, werden hiermit auf 
Papiermaschinenfabrik tätig ge- ein neues, soeben im unterzeichneten Vere 
wesen, der sich in Mathematik, 


y Kn lage erschlenenes Buch aufmerksam ge- 
; : D l ; i T ht, das sie in ihrem eignen Interesse 
Physik und Chemie genügende l Es O O S C H E i B E stéi pt ehe sie ein Patent nach- 


Kenntnisse angeeignet hat, und suchen. Das Buch heisst: 


la tee? besitzt, sucht ent- = e es Maschinenfabrik Erfindungen und 

sprechende Stellung. BK "E e . e esetzl. Erfindungsschutz. 
743. Dipl. Ingenieur, 25 Jahre alt, : Se AN i Leipzig - Kleinzschocher an für Erfinder und Patentsucher In 

deutscher Reichsangehöriger, mit eh" gemeinverständlicher Darstellung heraus- 


Bureau- und Werkstattpraxis 
wünscht in einer renomierten 
Werkzeug - Maschinenfabrik Be- 
schäftigung zum kennenlernen der 
Fabrikation bebufs eventueller 
Übernahme der Vertretung in 
Russland. Derselbe absolvierte 
die technische Hochschule in Riga 
und beherrscht die deutsche, 
russische, polnische und fran- | 
zösische Sprache. az 
| 744, Jüngerer selbständ. Maschinen- | 
Techniker, flotter Zeichner, | 
Einj.-Freiw., Besucher der königl. | 
Baugewerkschule in Stuttgart: 
mit Werkstatt- u, 2jähr. Bureau- 
| 


egeben von M. Thomescheit, Expedieren- 


SPEZIALITÄT: er Sekretär im kaiserlichen Patentamt. — 


Das Buch umfasst 74 Selten im Taschen- 


e -~ format und kostet gebunden nur Mk. 1,— 
rasmasc men (portofrei M%. 1,10), hat also den Vorzug 
N rosser Billigkeit und ist sowohl direkt vom 
ie Verlag als auch qn ai andere Bat 
y handlung zu beziehen. Das ausserorden 
Einfache Fräsmaschinen klar e pra Buch soll und wird den 
Universal-Fräsmaschinen im Patentwesen unerfahrenen Erfindern ein 
zuverlässiger pat abor zur Erlangung eines 
atentes sein. 


‚ Polytechnische Buchhandlung 
A. Seydel 
Berlin SW, 11, Königgrätzerstrasse 31. 





e ——— 








A —— 


—— Aa 


SEE. Ee m —— 
Se O WN A ALO ee + 


| Thermometer 


praxis auf Eis- u. Kiiblmaschinen, 
sucht sich zu verändern. Get. 
Angebote mit Gehaltsangabe er- 
beten, 

745.Ingenieur, 26 Jahre alt, 
Marineersatzreserve, technische 
Ausbildung am deutschen Tech- 
nikum in Berlin durch Selbst- 
studium erworben, auch im Be- 
sitze des Seemaschinistenpatentes 
II, Klasse (letzteres gleichfalls 
ohne Schulbesuch bestanden, sucht ` 
Betriebsstellung in Maschinen, 


— -c 


Luft- und Wasser- 


PUMPEN 


aller Art 


| d | = für Dampf-, Riemen-, 
: $ elektrischen- und Hand- 
fabrik, z. Zt. noch auf See. Lang- | eil 3 betrieb. 


Jährige Praxis, sehr gute Zeugnisse. 
A m a 


Celsius 


Masthinen- und Armaturfabrik, vorm. R? 364010 


Klein, Schanzlin & Becker 


TECHNISCHER HILFSVEREIN I 
Berlin NW. 21. 
Arbeitgeber 





mit und ohne | 
| Registriervorrichtung.. 


A eg 


Ingenieure — Techniker 
benutzen mit Vorteil dessen 


Stellenvermittlung. | Frankenthal (Rheinpfalz) 





EN 









Räderautomaten 
nach dem Abwälzverfahren und 
Leitspindel-Drehbänke 


in solider, erstkl. Ausführung 
fabriziert als Spezialitäten 








SST ` 
Oscar 


Ehrlich, Chemnitz 35 





Jahresproduktion zirka 1200 Maschinen. 
Beste Bezugsquelle für Wiederverkäufer. 








K. P. Simmelbauer & Cie. 
Montigny-Metz. 








gesetzlich 


S 
5 


g 
= 
E 
: firbeiter-Schutzbrillen 


mit Drahtgeflecht u. einschieb- 
baren Gläsern. 
Hammerschmied-, Staub- 
und Gießermasken. 








EH ar de KA 
ef ei Set d 


4 


EE 


Zahnräder, 
Schnecken und 
Schneckenräder, 
Seilscheiben, 
Schwungräder, 
Riemscheiben, 

ohne Modell, mit der Maschine ge- 
formt, für jeden Verwendungszweck 
bis zu den größten Ausführungen 


roh oder bearbeitet, liefert als 
langjährige Spezialität 


Joh. Dietz, Eisengießerei 


Altona-Ottensen. 


Mit Geblase geputzten 


Metallguss 


jeder Grösse u. Legierung, dicht, sand- 
frei, säurebeständig, schnell u. billigst 


Adolf Kleemann, Erfurt 









‘6681 SHIVA 42094339 AA 

















VI 


ERFORDIA 


MASCHINENBAUGESELLSCHAFT m, b, H 
JLVERSGEHOFEN - ERFURT. 


LEISTUNGSFÄHIGSTE SPEZIALFABRIK THÜRINGENS FÜR 


MODERNE SAGEWERKS- uno HOLZBEARBEITUNGS- 
MASCHINEN, DEREN 


WERKZEUGE uno TRANSMISSIONEN. 


ea 
Beste Schutzvorrichtungen. 





Runde Sicherheitsmesserwellen für Abrichtmaschinen 
Umänderung von Vierkant-Wellen in Runde. 
Pneumatische Späneabsaugungsanlagen, 



















Strassburg-Königshofen í. Els. 











80% bei | 
| garantiert oRückstau $ 
Zahlreiche Referenzen some Katalogezu Diensten 


Schneider Jaquet8(i 


Maschinenfabrik C mbH, 

























B Maschinenfabrik Súrth, G. m. b. H., i 


= Sürth a. Rhein b. Cöln. = 
e e 
= Kompressoren Sauerstoff- = 
m “Dricks von 121000 Am. | Und Wasserstoff- e 
u e Gewinnungs- u. Kom- = 
a MOER o -Anlagon pressions-Anlagen e 
e Wasserstoff-Anlagen für Luftschiffhallen = 
= Stahlflaschen und Stahlflaschenventile e 


i == Eis- und Kühlmaschinen. 


E E ---<4 O O 2 A 


GUSTAV KUNTZE, Göppingen 5, Wir 









Komplette 
Hochdruck -Rohr- 


* Sohmledseiserne, geuletste und hartgelötete oder gesohweißte 


eo SE 


Dampf-, Wasser-, 


leltangen, Bohrzwecke, Kondensations-Anlagen ete, 





leitungen. 


Kondenswasser-Ab- 
leiter u: Rückführer, 
~ System Kuntze. 


Zentralheizangen, 
Armaturen aller Art. 
Wasserreiniger. 











Maschinenmarkt. 


Aufnahme für Abonnenten gratis. 
Nähere Auskunft erteilt die 


Redaktion des „Praktischen 
Maschinen-Konstrukteur“, 


2555. 


| 





2556. 


2557. 





2558. 


2559. 





| 2560. 





2337. 
| 





2338. 


2339. 


| 2340. 


| 2341. 





Leipzig. . 
Zu verkaufen: 
Azetylen - Gasapparat. Ein 
kleiner tragbarer Apparat für 


4—5 Flammen, für Laden oder 
Privatwohnung passend, um den 
billigen Preis von 75 M. Der 
Apparat ist nur 1 Jahr benutzt 
und so gut wie neu. Wird nur 
wegen Wohnungswechsel ve- 
kauft. Bei den jetzt billigen Car- 
bidpreisen die billigste u. schönste 
Beleuchtung. 

3 komplette Transmissionen 
und Schleifsteine, Prima Quali- 
tät, in jeder Grösse. 

Wegen Betriebsveränderung 3 
Gleichstrommotoren, 5 PS, 
Fabrikat A. E. G. Berlin und 
Esslingen, unter voller Garantie, 
Stationäre Compound - Loko- 
mobile, 45—70 PS, 9 Atm. 
Druck, so gut wie neu. 
Ziegelpresse, System Jäger, 
mit Vormischwalzwerk, normale 
Tagesleistung ca. 15000 Steine, 
und sonstige Einrichtungen, alles 
gebraucht, aber gut erhalten, in- 
folge Betriebseinstellung. 

2 liegende Expans. - Dampf- 
maschinen, Fabrikat Swidersky, 
60 bis 70 PS, 10 Atm., garan- 
tiert tadellos erhalten, sehr billig. 


Zu kaufen gesucht: 


Gut erhaltene Drückbank, mög- 
lichst mit Ovalwerk zum Drücken 
von flachgewölbten Tellern aus 
Zinkblech bis etwa 1 mm stark. 
Gebrauchte Leitspindel-Dreh- 
bank, ca. 1500 mm Dreblinge 
und 150 mm Spitzenhöhe, mit 
Cubsmanns, 3 Backen - Patent- 
futter und kompl. Rädervorgelege, 
sowie kleine Scehnellbohr- 
maschine von 1—6 mm. 
Eine wenig gebrauchte Dampf- 
strassenwalze von 250 “tr. 
Betriebsgewicht. 

Stehender Dampfkessel, ?/, bis 
1 Atm. Druck, gut erhalten. 
Gebraucht in tadell. Erhaltung: 
1 Kreisäge mit eis. Tisch und 
Gestell, 

1 Holzhobel - (Abricht-) Ma- 
schine, 

1 Leimofen, 

1 Pumpe, Leistung ca. 4—6 cbm 
pro Stunde, für Riemenantrieb. 
1 Schreibmaschine, 

Ca. 50 qm Rippenheizkörper 
und Radiatoren. 


Fragekasten. 


Unentgeltliche Aufnahme der Fragen 


Ohne 





Zu Frage 3816. 


für Abonnenten. 


| durch die Leser! 


Verantwortlichkeit der Redaktion. 


(Auf bes. Wunsch werden die einlaufenden 
Antworten den Fragestellern auch direkt 
übermittelt und nicht veröffentlicht. 
Namen der Fragesteller werden nur gè 
 nannt, wenn diese uns dazu ermächtigen.) 


Die 


Beantwortungen. 


Auf diese Anfrage 
sind uns noch einige Beantwor- 
tungen zugegangen, in welchen 
Abdampfentöler (sämtlich bin- 
ter dem Niederdruckzylinder em- 
gebaut) folgender Firmen empfoh- 

























Man verlange Liste Nr. 11 
mit wertvollen Neuerungen. 















Maschinenbau - Aktiengesellschaft vorm. 


Starke & Hoffmann 


Hirschberg i. Schlesien. 


) Heißdampfmaschinen er 


besonders kurzgebaute, raumsparende Heissdampf- 
Tandemmaschinen nach Max Schmidt’s Patenten. 


SS Neu: Kurze Triple -Tandem's von 3,5 bis 3,7 kg Dampfverbrauch 
‘oo E pro PS./St. von 300 PSI. an. E 55 


Dampfkessel. Überhitzer. 
Patent- Glieder -Abdampf- Entöler. 
Oberflächen-Kondensatoren in Marinebauart. 
Metallstopfbüchsen, Patent Max Schmidt. 





Worthington Blake Pumpen Compagnie m. n. H. 
i Berlin C. 2, ‘ 


Kaiser Wilhelm- Str. 48. 


Selbsttätige 


Kondensat-Rückspeisepumpe 


mit Reguliergefáss. 
- Kondensat- u. Wärme-Wiedergewinn. Entwässerung, Kohlenersparnis. 





Vorwärmer. Luft- 
Wassermesser. - 
Kompressoren. 
Turbinenpumpen. 
Ke dE Uber 300000 Pumpen geliefert. 
Bohrlochpumpen Kataloge 


und Kostenanschläge gratis! 


für Abessinierbrunnen. 















vill 


MALAS | cia < _LiIltkompressoren 


GRAPHISCHE Wit ANST. ALT 


WE O bm | SG 
Bayrische SIr78, 


e E as Otto Sorge, Grunewald b, 
GEGRÜNDET 185 RNSPR.SOG? > . Berlin. , Labyrinth *-Ab- 
Atelier für künstl.Enhwürfe Zeichnung, nn Kan In Ur Nr dampfentöler von W, Ege- 

ling, Ingenieur, Leipzig- 
Julius Fahdt, Dresden14 ul. EEN 
J Zu Frage 3818. Segelschiffe mit 


SC eingebauten Petroleummoto- 

ren liefern: 15 W.Riedemann, 
| 
| 








„Ideal“ von J, Thoren in 
Charlottenburg. Abdampf- 
entöler „Reform“ D.R,P. von 
J. Erhard, Inh. J, Walden- 
maier, Heidenheim a/Brenz, 
Abdampfentöler „Patent Borger 
von der Condensationsbau- 





| len werden; Abdampfentiler 








Wasserstands-Fernmelder 


für Bassins, Brunnen, 
Gruben,Teiche, Fluss- 
läufe etc. 


Carl john, 


Fabrik techn. Apparate, 


Berlin N., Wollankstr. 64. 



















G. m. b. H., Schiffswerft in Lehe- 

Bremerhaven. G, Seebeck 

¡em A.-G. Schiffswerft, Maschinen- 

fabrik und Trockendocks in 

umwolle Bremerhaven, Norddeutsche 

Maschinen- u. Armaturen- 

fabrik, Bremen, J, Fre- 

richs& Co, Akt,-Ges, Oster- 

holz-Scharmbeck. Actien- 

Gesellschaft Neptun, 

Schiffswerft und Maschinenfabrik, 
Rostock i, Mecklbg. 


Zu Frage 3822. Wasserhebewidder 
baut auch Ingenieur J, Fitz, 
Wien-Hetzendorf, 

Zu Frage 3823. Die Herstellung von 
Tüllgewebe behandelt das von 
Prof, Kraft 1892 in Berlin 


== = , erschienene Werk, Preis 20 M. 
liefert mit Maschine geformte | Einen gedrängten Auszug dieses 


oo = 
aller Art, Sell- Buches von Prof. Müller 
Zahnräder 7,4. Drehbänke naden Sie im „Hausbuch fr 
TEO ee e A ther Bevelen 
AS kräftiger moderner Bauart Gg ép 








Maschinenfabrik und Eisenglesserel 


A., C. & 0. Wapler 


Tragnits-Leisuig (Sachsen) 

















maschinen sind erschienen in 
folgenden Zeitschriften: Hiilses 
Allgem. Masch, Encyk. 


| in bekannt 2. Band, S. 248. Civilinge- 
| bester nieur 1884, S. 503, Zeit- 
schrift des Vereines deut- 
| aneilhruug, scherIngenieure 1884, 5,588 
sofort oder in 1885, S. 461 u, 481. 
kurzer Zeit Zu Frage 3832. Aluminiumbleche 
lieferbar, in den gewünschten Herstellungs- 
formaten liefern; Julius & Au- 
| empfiehlt 


gust Erbslöh in Barmen- 
- E Wupperfeld und Basse & 
Selve in Altena/Westfal, 
| Maschinenfabrik ‚Druidenan“ A G. Ki + Zu Frage 3833. Maschinen u, Prige- 
| u. Eisengiesserei dé ue I. Sachsen. einrichtungen zum Prägen von 
Namenszügen auf Zink und 
Staniol liefern: Wilhelm 
Tümmler, Döbeln i, Sa. 
L, Schuler, Werkzeug-Maschi- 
nen - Fabrik und Eisengießerei 
Göppingen i, Württbg. 


Zu Frage 3834. @lühkörper für 








"Rädersohneldmaschinen, %: z] 
Messwerkzeuge, Ausführung von 
Modellen, Massenartikel 


Ernst Kreissig,6lashüttei.s. 
Feinmechanische Werkstätte 


| 


ee 5 ee 
— 


Er Petrol lühlicht liefern: 
Kupfer- RO JAPON R. REISS el Liebenwerda 52 Dentes Gasglühlicht- 


Messing- 


Federrohre, Schlangen, Leitungen 
H BUTTING, Robrfabr, Crossen a. 0. 


EGER werke Hugo Key na, Berlin 

Königlicher Ze Hoflieferant SO sn; 
Zu Frage 3836. Wachspressen wer- 
den hergestellt von; Wegelin 
& Hübner, Maschinenfabrik 1. 








"us Y 43 4 Eisengießerei, A.-G. Halle a/S. 
e TEE ET Lichtpaus- Apparate Zu Frage SE Selbsttätige ER 
| } E fa 
Gebr. gie selostwirkende | vorzüglichster "E Ac y y Konstruktion wasseranlagen mit elek- 
für eS 2 für trischem Antrieb bauen: 
Metall- | Tagesbelichtung | Be elektr. Belichtung Rudolf Dinglinger, Cöthen 
SEN | oo = Kë oo i. Anh., A. Borsig, Tegel h. 
ar 5 Berlin, Friedrich Krupp, 
| E P terial ' 
= Packung la Zoe | time: Malana A.-G. Grusonwerk, Magde- 
= für alle | Con Det SES burg-Buckau, 
Geant e Sie Billigste Preise. Zu Frage 3838. Dynamometer zum 
Kee et: Its üb Holzschalen mit Zinkeinsatz, Fahrbare Gestelle Anbringen an Riemenscheiben 
ffwr E: Bors 000 ji Wasserabstreichvorrichtungen u. a. m., Licht- ` liefert Ingenieur E. G. Fi- 
m I in Betrieb bel ` paus-, Paus- und Zeichenpapiere, schinger, Dresden-A., Ge- 
du Damofschiffen Pausleinen RS orge-Bärstr. 10, 
B eit 

leet " Guteet, : Zu Frage 3839. Maschinen und Appa- 
Näheres ate zur Erzeugung yon 

durch Pro- Jubiläumskatalog mit über 1750 Abbildungen und Musterbücher aa L 4 gu 
pekto bei | : frei und Ee Sauerstoff behufs autogener 





Schweißung liefern: Dräger- 
werk Lübeck und Sauer- 
stofffabrik Berlin N., Te- 
gelerstr, 15, 


nwaldiswerke. Kiel. 


Vertreter für Ungarn: Brunner J. és 
társa, Budapest , Theresienring Ne. l. | 
























Pneumatische Transportanlagen 


fürWeizen,Roggen, Gerste, Hafer, sowie sonstige Körnergäter, Samen-, Hülsenfrüchte etc. 


Eigenes bewährtes System mt garantiert geringstem Kraftverbrauch. 


Grösste Leistungsfähigkeit bei vollster Betriebssicherheit. 


Für die schwierigsten örtlichen Verhältnisse überraschend einfacher Betrieb. 
c= Leichteste Montage über Dächer, Höfe, Flüsse, sowie unter Erdniveau, == 


Vorteilhaftes Be- und Entladen von Schiffen und Waggons. 


Mublenbauanstalt und Cebrúder Seek, Dresden. 





SSS 


man, EE 


Reklame 


erzielt man zweifellos durch ein Stiick guten 


| 
ERGUMMI | 
| 
| 





| ' Eine vornehme, 
| wirksame und anhaltende 





Kundschaft versandt wird. 


Der Gummi wird täglich gebraucht und dadurch den Kunden die 
Reklame immer wieder vor Augen geführt. Ganz besonders eignet sich 


welcher — mit geschmackvoll arrangierten Reklametext versehen — an die 
der Artikel auch zu Geschenkzwecken anlässlich des Jahreswechsels. 
DI 


Bemusterte Offerte in verschiedenen Qualitäten beliebe man unter Angabe der ge- 
wünschten Stückgrösse sowie des in Frage kommenden Quantums einzufordern von 


Grösste Radiergummi- 


Spezialfabrik Europas. F EPO. Marx & Co., Hannovers. 


WE A 





A 





= Se Fragen. 
Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer &Co., F e we teers ae zieren. 


EZ RHEINISCHE — = 
EKTROSTAHL'WERKE 


A. er A A schrot? 
Le PG E Leverkusen bei Mülheim a. Rhein. 


3820. Welche Firma ist bereit, einen 
automatischen Bierglas- 
untersatz, welcher einen ge- 
prägten Teller nebst Deckel be. 
dingt und aus beliebigem Material 
hergestellt werden kann, zur 
praktischen Ausführung 
zu übernehmen ? 

3825. Wer gibt die Einrichtung bezw, 
Anordnung einer Prüfstation 
für Elektrizitätszähler uni 
sonstige Messapparate bekannt? 

3829. Wer liefert Öfen zum Brennen 
von gemalten Porzellangegen- 
ständen sowie dazugehörige Appa- 
rate? 

Prospekte usw. kostenlos. === 3830. Wie kann ein Quantum von täg- 

lich 500—600 1 Milch, haupt- 
sächlich Magermilch, am nutz- 
bringendsten verwertet werden 


+“ 
„New-York und welche Einrichtungen sind 


beste Dën 4 Meng: u. Knetmaschinen, ios es 
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U ` 


zA 2 BONN ER — 3 
ABT FRAESER:« PRAZISIONSWERYZELO TABRIN. 


wer FRAESER aura 
Special-Fraeserstahl 


Dampfmesser 


Patentiert in allen Kulturstaaten. 


Vorziige: Einfache, solide Konstruktion. — 
Ermóglicht dauernde, sichere Kon- 
m trolle über den Dampfverbrauch. — Höchste Mess- 
genauigkeit selbst bei geringsten Dampfmengen. 





-~ Schnelldrehstahl 


» erstklassiger Qualität ee mälsigen Preisen. 































vorhanden. 

Maschinenfabrik welche zum Mengen und Mischen der sämtlichen in der chomisehen Industrie ver- Welch A ib "8 
cari Franck $ immer Muon resta gen nt ete E as Ar at 

& Feucht b. Nürnberg A - e - H kation von Drahtstiften? 
= No. 8. | Borbecker Maschinenfabrik u. Gießerei 3840. Wer liefert Einrichtungen zur 
un zu Bergeborbeck bei Essen a. d. Ruhr. E E 
z Car ei lind | llustrierte Prospekte werden gratis und frambo sur Verfügung gestelt. Aullinfarben: von 4300 ks 
ampfzylinderEB [————— —— Inhalt? — Wer liefert Einrich- 
Abfräsen von Behleberflächen. tungen zum Stanzen u. Pressen 


Kompressoren u. Purapenzylinder ate. 
ran u. Größe, am eee A 

nen ohme Dementage dezselb. 
H.s Techentschel, ingenieur: und 
Haschinenf., a 6. 


von Kettenbaumscheiben aus 


Maschinenbau-Anstalt J. Schrieder Eisenblech für Webereien? — 


Gegr. 1864. Wer liefert Einrichtung zur Fa- 


: brikati Drahtnägeln O 
Säckingen 6 a. Rh. u. Stein (Aargau) Schweiz. Eee E 
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3841. Wer liefert Apparate oder Ma- 
= em Hydraul. Bremsregulator schinen zum Unterbinden von 
Alle Arten Werkzeüge werden nach MA Ka) SEET D? e Seiden - oder Baumwoll- 
eig. bisher unübertr. Verfahren billigst REN wel a Wansserädort, für jeden apen DM strängen, die mit Kreuzwindung 

vorgerichtet und neuangefertigt. ` er Betrieb, Insbesondere auch elektr. Licht- u. Krah auf Haspel gewunden sind? 
Ri übertragungsanlagen von höchstem Wert. Auto- i d 
H. Richter, Werkzeugschm., À A \ matische Schützenre Intoren. Begulsteren für iaa En ere 
A ; e: d Dampfmaschinen chnelligkeits - Anzeiger etc. ür einen . 
Chemnitz, Apollostr. 15. AA 54) Feinste Referenzen in allen Kaltarstaaten. Prima lindrigen Zweistufen-Luft- 
| y = i - Be bei | KE Leg kompressor mit als Riemen- 

e arantie bei bündigster Ge r ung. 

= Pumpen. = scheibe ausgebildetem Schwungrad 


Doppeltwirkende Kolben- 
pumpen für Maschinen- 
und Ejektromotorenantriob, 


Froistahonde Saug-, Druok- 
wed 


und über dem Zylinder liegendeu 
Kühler? 

3843. Welche Literatur gibt es über 
Pressenbau (hydraulische, Kraft- 











für und Handautrieb)? Sind darin 
reses | KALORIMETER nach PARR |||, Gi 
Atias-Pumpenfabrik von 3844. Welche Industrien ausser der Hut- 
ur 


Rückgewinnung von Spiritus 
A bei Trockenprozessen? 
| 3845. Wer liefert Webstühle zur Her- 
| stellung von Rohrgeflecht! 
3846. Wer liefert Maschinen zur Fabri- 
| kation von Holzwolle? 
| 3847. Welche Werke liefern Ferro 
| Legierungen, z. B. Ferro-Chron, 
| Ferro-Wolfram, Be 
We LS er Ferro-Molybdän, Ferro-Vanadium, 
Minster aaah. ee, eg e | Ferro-Nickel ete.? Ferner, welche 
eventuell sofort Ee IA AA a a Ft Werke liefern Reinnickel, und 
H. Emil Wurmbach, | gehören dieselben einem Syndikat 
Holzkammfabrik | od. sonstigen Preisvereinigung an’ 
Uckersdorf, Dillkreis (Nassau). | 3848. Welche Maschinenfabrik liefert 
Einrichtungen für Knochen 
miihlen, bezw. wer hat evil 
gebrauchte Einrichtung abzu 
geben? > 
3849. Wer liefert Ofen zur Herstellung 
von Bleiweiß, Zinkweiß und 
Ma Nc Ultramarin ? 
Konkurrenzlose > Ausführungen. 3850. Welche Fabrik in Thüringen oder 
Bayern baut Destillier- und 
Rectificierapparate zur Ge 


ig t wiunuug atherischer Ole? 

O = m wl Es e mM | 3851, Wer liefert die Einrichtung einer 
| Stiirkefabrik von 65—70 : 
: Ka toffelverbraucb in 10 Stunden ` 
' 3852. Wer liefert Messingkugeln, 
| hohl und massiv, von 50—100 mm 
Dchm, ? 








af > ; e 
Emil Engelmann, Sa Berin.” 


| industrie haben Interesse an der 


Bestimmung des Heizwertes 
= von Brennmaterialien = 


liefert 
Max Kohl, A.-G., Chemnitz (Sachsen). 


Der Apparat ermöglicht es, in bequemer. billiger und zuverlässiger Weise 
den Helzwert gen Kohle, Anthrazit, Koks etc. zu bestimmen; er ist fast 
unentbehrlich für Behörden, Fabrikanten etc. 


SS” Spezial-Prospekt kostenfrei! “YY 
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th A ` 
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se (seit 1874 Spezialität) 
Holzkämme aus gar, trockenem 





Lohmann &@ G.m.b.H. 
DUISBURG 
Specialfabrik 
für 
Krane 
Aufzüge - fallerArt 
‘Windwerke 
Reibungskupplungen 
Transmissionen. 


Gelaschte oder geschweisste schmiedeeiserne 


Herrmann Fritzsche, Leipzig, sothisches Bad 
Hoflieferant, Spezial-Haus für die Giesserei-Branche, 














Wanderer- 
Frásmaschinen 


Einfache, Universal-, Plan- und Vertikal-Fräs- 
maschinen sowie automat. Räderfräsmaschinen 


== Neu - Konstruktion: == 
Gewinde-Fräsmaschinen 


Wanderer-Werke A.-G. 


Schönau bei Chemnitz. 

















T ransport Anlagen 


fertigt als Spezialität: 


G. F. Lieder, Wurzen 1. S. 













Schmidsche Wassermesser 


zur Kontrolle der Verdampfung, des Kohlenverbrauchs und des Nutzeflekts der Dampfanlage. 


Pumpen o Wassermotoren 


Orthopädische Maschinen ,, w. thinness 
A, SCHMID, Maschinenfabrik, ZÜRICH. 


METALLGUSS 


wie: Rotguß, Phosphorbronze, Hochdruck und Stahl- 





bronzen, Messingguß, Weißmetall 
== zu mässigen Preisen 


Hermann Wintzer, Halle a. $. 








3853: Wer liefert ` schnellbindenden 
Cement zum Vergießen eines 
Dampfmaschinenfräms? Die Ma- 
schine soll nach ca, 10 Stunden 


wieder in Betrieb genommen 
werden. 
Wer liefert Bürstenwalzen, 


welche an Transportbänder dreh- 
bar angebracht, zum Reinigen 
derselben dienen ? 





Literatur. 


DerWasserbau.VonReg.-Baumstr. 
Friedrich Fresow. Mit 180 Abb. 
im Text, Leipzig 1908. Verlag von 
B. G. Teubner. Preis M. 2.—. 


Dieser Leitfaden will dem Wasser: 
bauingenieur ein brauchbares Hilfs- 
personal heranziehen. Er behandelt die 
allgemeinen Eigenschaften der Flüsse, 
die Aufgaben des Flussbaues ausserhalb 
des Tidegebiets, die Anlage von Fluss- 
und Seehäfen, einige wichtige gesetz- 
liche Bestimmungen, die Flusskanali- 
sierungen, Schiffahrtskanäle und das 
Wichtigste aus dam Gebiete des Mel o- 
rationswesens. —io— 

Elektrotechnische Messungen 
u. Messinstrumente. Von Ing. 
Gust. Wernicke. Mit 92 Abb. 
Braunschweig 1909. Verlag von 
Friedr. Vieweg und Sohn. Preis 
M. 5.— 


Das vorliegende Bändchen ist das 
dreizehnte der von Dr. G. Benischke 
herausgegebenen Sammlung „Elektro- 
technik in Einzeldarstellungen“. Es 
behandelt hauptsächlich das, was in 
der elektrotechnischen Praxis auf diesem 
Gebiete gebräuchlich ist. Bei den 
meisten Instrumenten ist die grösste 
Empfindlichkeit angegeben, für die sie 
noch gebaut werden; das ist deswegen 
sehr dankenswert, weil man oft un- 
nötigerweise zu den empfindlichsten, 
aber unbequemen Instrumenten greift, 
wo bequemere ausreichend gewesen 
wären. —e, 


Technisches Auskunftsbuch fiir 
das Jahr 1910. Notizen, Tabellen, 
Regeln, Formeln, Gesetze, Verordnungen, 
Preise und Bezugsquellen auf dem Ge- 
biete des Bau- und Ingenieur- 
wesens in alphabetischer Anordnung 
von Hubert Joly mit 147 in den 
Text gedruckten Figuren. Siebzehnter 
Jahrgang, Leipzig, K. F. Köhler. 


Wie populär dieses Buch im Laufe 
der Jahre in technischen Kreisen ge- 
worden ist, geht schon daraus hervor, 
dass, wenn man dasselbe erwähnt, man 
es heutzutage nur kurz den „Joly“ be- 
zeichnet. Es ist eben für jeden Tech- 
niker unentbehrlich geworden. In dem 
neuen uns vorliegenden siebzehnten 
Jahrgang sind wiederum alle tech- 
nischen Errungenschaften des letzten 
Jahres sowie auch die Preisschwan- 
kungen der denselben unterworfenen 
Artikel berücksichtigt. 


Fliegende Menschen! Das Ringen 
um die Beherrschung der Luft mittels 
Flugmaschinen leicht fasslich dargestellt 
von Herrmann W.L. Moedebeck 
Oberstleutnant z. D., Begründer und 
Herausgeber der „Illustr. Aeronautischen 
Mitteilungen‘ und Schriftleiter der „Luft- 
flotte‘, Mit 67 Abbildungen im Text 
und 13 Abbildungen auf 8 Tafeln. 
Berlin W. 57, Verlag von Otto Salle 
1909. Preis 3 M. 


Dieses Buch behandelt in für jeden 
Gebildeten leicht fasslicher Form die 
Eroberung der Luft durch Flugmaschinen 
von ihren Anfangsstadien bis zu den 
vollkommenen Erfolgen der neuesten 
Zeit. Der Verfasser beabsichtigt damit 
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Altkork-Rohr-Isolierung , BLUF 


Gleich hervorragend verwendbar für Dampf- und Kälte-Rohre. 
Vom Bayr. Revisions-Verein München amtlich auf 300° Über- 
hitzung geprüft und 87,7%, Wärmeersparnis festgestellt! 


Altkork-Isolierplatte „BLÜFF I“ vr 


Beste Isolierplatte für Eis- und Kühl-Keller usw. 
Vertreter an allen grösseren Plätzen gesucht. 


Blüff-Isoliermittel-Fabrik, LENGFURT a. M. 





Hartglas-, 


Dresden-A. 18. 





tw 
iloh 
hützt. 


Game Kataloge und Kostenanschläge. SB EEE 


T. TOURTELLIER & FILS - MOLHAUSEN (Els) 
were  HIENGEBAMNEN = ::: 





(6 D.R.6. 
336568. 








Erstklassige 


Zahnradpumpen 


aus Bronze 
für Werkzeugmaschinen. 


e Lieferung 
sämtlicher Werkzeugmaschinen. 
Maschinen- o . 
Fabrik Schreiber & Beuster 
Berlin-Weissensee, Sedanstr. 47/48 
(früher Charlottenburg). 





Schau- und Schutzgläser 
für Wasserstands-Apparate u. andere technische Zwecke 


In allen Größen u. Formen liefert ln zuverlässiger 
Haltbarkeit und bester Ausführung 


Curt Zieger, Hartglastabrik. 


Drahtglas-, 
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Cöln-Bickendorfer Gasmotoren- u. 
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Sauggasanlagen 


Verbrennungskraftmaschinen 


Motorlokomobilen 


Vermittler und Vertreter gesucht. c> Auskünfte bereitwilligst. 
AA 18 TE I AA D AA E AA 


Maschinenfabrik 
Josef Lorscheidt 


Göln-Bickendorf ` 


liefert in 


erstklassiger Ausführung, 
moderner Bauart und 
niedrigsten Preisen 

für gasförmige und 

flüssige Brennstoffe 


für Kraft- und Heizzwecke 
und für verschiedene Brennstoffe 











nicht nur das allgemeine Interesse für 
die Flugtechnik zu beleben, sondern 
auch den Techniker, den Konstrukteur, 
zu neuen Erfindungen und Vervoll- 
kommnungen anzuregen; sind wir 
Deutschen doch leider anderen Nationen 
gegenüber in Bezug auf Flugmaschinen 
immer noch im Rückstande, Ausgestattet 
mit zahlreichen, ausserordentlich instruk- 
tiven Abbildungen ist das Werk allen 
Interessenten, und wer sollte dies in 
unserem Zeitalter wohl nicht sein, warm 
zu empfehlen. 


Von wem ist das doch?! Ein 
Titelbuch zur Auffindung von Verfasser- 
namen deutscher Literaturwerke. Bearb, 
von Dr. Max Schneider. Berlin 
1908. Verlag von Eugen Schneider, 
Preis à Lief. M. —.85. 


Von diesem ausserordentlich nütz- 
lichen und reichhaltigen Titelbuch ist 
bereits Lief. 6 erschienen, die wieder 
über 2000 Titel (von Lieder ` Nausikaa) 
in übersichtlicher Druckanordnung dar- 
bietet. —n. 


Neuerungen im Bau von Feld- 
magneten und Magnetgestellen 
für elektrische Maschinen von Ing. W. 
Wolf. Mit 66 Abb. Leipzig 1908. 
Verlag von Hachmeister & Thal. 


Die Broschüre, ein Sonderabdruck 
aus dem ,Elektropraktiker* gibt einen 
guten Überblick über neuere beachtens- 
werte deutsche sowie ausländische Feld 
magnetformen und wichtige Fortschritte 
im Bau von solchen. e—. 


Bautechnische Physik. Von 
Prof. P. Himmel. Mit 417 Fig. im 
Text. Leipzig 1908. Verlag von B. G. 
Teubner. Preis M. 3,60. 


Dieser erstmalige Versuch, einen 
für die besonderen Ziele und Einrich- 
tungen der Baugewerkschulen brauch- 
baren Leitfaden zu schaffen, ist durchaus 
geglückt. Durch logischen Aufbau des 
Ganzen und methodische Durchführung 
der einzelnen Teile, durch Versuche und 
Vergleiche werden klare Grundanschau- 
ungen erweckt und diese dann ständig 
mit den Erfahrungen und Anwendungen 
in der bautechnischen Praxis verknüpft. 
Das reichhaltige Figurenmaterial wird 
sich als eine wesentliche Unterstützung 
im Unterrichte und bei Repetitionen 
bewähren. 


—t. 


Das Regulierproblem in der 
Elektrotechnik. Von Dr. Ang. A. 
Schwaiger. Mit 28 Abb. im Text. 
Leipzig 1909. Verlag von B. G. 
Teubner, Preis M. 2,80, 


Dieselbsttätige Spannungsregulierung 
elektrischer Generatoren :hat in dem 
Masse an Bedeutung gewonnen, als die 
Rücksichten auf Billigkeit der Maschinen 
zu grösserer Materialausnützung dräng- 
ten, was einen grösseren Spannungs- 
abfall zur Folge hatte. Der Verf. hat 
nur die Theorie der selbsttätigen Span- 
nungsregulatoren, wie sie jetzt vielfach 
verwendet werden, aufgestellt und auf 
Grund analytischer und graphischer 
Untersuchungen die Bedingungen eruiert, 
die erfüllt sein müssen, damit der 
Regulator den Ansprüchen des prak- 
tischen Betriebes genügt. Die sorg- 
fiiltig ausgearbeitete Monographie ist 
sehr empfehlenswert. —io—. 


Mitwirkung der Arbeiter bei 
der Unfall- und Krankheitsver- 
hiitung. Leitfaden von Gewerbeinsp. 
Dr. Adolf Bander, Stuttgart, Verlag 
von Ernst Heinrich . Moritz. 
Preis M. —.20. 


Dieser anlässlich der Volkstiim- 
lichen Hochschulkurse in Aachen als 
Manuskript gedruckte Leitfaden bietet 
die Grundlinien der Unfall- und Krank- 
heitsverhütung. in 














oderne Werkzengmaschinen a Schnellbetrieb 


Stossmaschinen leichter und schwerster Bauart 
Karusselldrehbänke - - Radialbohrmaschinen 
Mehrspindliche Bohrmaschinen, besonders fiir Kesselbau 
Spezialmaschinen fúr Bau und Betrieb von Eisen- und Strassenbahn-Fahrzeugen 
und für die Elektro-Industrie 
Leitspindeldrehbänke Hobelmaschinen Frásmaschinen 


Berliner Werkzengmaschinen-Fabrik Aktien - Gesellschaft vorm. £. Sentker 


BERLIN N. 65, Müllerstrasse 35 b. 
cetylen - AR in. ticht- Anlage Anlagen 
utogene Schweiss- 
Einrichtungen 
eationäre Anlagen Im Betrieb 
er ce 
B cetylenwerk Hesperus 


O © stuttgart reen Prospekte fr frei. 











SONST! sc Unentbehrlich für jeden 
Geschäftsbetrie 





ist der 


> Santana Patentladebalken Chi 
Grösse I für 400 kg Tragkraft ail 
ay © | SO | ean A 
Auf Wunsch werden 
Spezialkonstruktionen ebenso 
auch Kellerleitern angefertigt. 
Man verlange Prospekte. 


Gesellschaft für Patent-Ladebalken m. b. H., Karlsruhe i. B. 








Für Schmelz-, Glüh- und Brennöfen der Eisen-, Stahl-, Metall-, Glas-, chem. und keram. Erfurter 
Industrie, Feuerbestattungs-Oefen, Oefen zur Verbrennung von Krankenhaus- e 
Abfallstoffen, Abdampf- und Calcinier-Oefen u. dergl. mit Maschinenfabrik 
Franz Beyer 2 Co., 


Gasfeuerungs- -Betrieb 


liefert Bauzeichnungen, Kostenanschläge, utachten, Ausführungen unter Garantie. 


Technisches Büro für Ofenbau u. Gasieuerungs-Anlagen "o ee BerlinW 9. 



















Schleifbock vertikal verstellbar. Selbst- eh e 
gang. Teilkopf und Wasserpumpe. ar i 
Zum Werkzeug-, Rund-, 118 
A pr ul 
Konisch-, Innen- und oe y ‚ner 
Ale SC e 2m , > 
Planschleifen. ee Compressoren 





E ee in ein- und zweistufiger 
ni eech Anordnung mit 


Universal-Rund- und 


Werkzeug-Schleifmaschinen v g nt Í l steu erun H 


in Schleiflängen von 100—1500 mm. a 
Spezial-Schleifmaschinen auf Wunsch. Patent „Rogler - Hoerbiger . 


Universal-Schleifmaschine No. 2. 











Maschinenfabrik 
Meyer, Roth & Pastor, Cóln-Raderberg 


fertigen als Spezialität: W. Ritter, Altona-Hamburg, Maschinenfabrik. 









ren zen H sa” Kier Ree: cg Gegründet 1848. Qlro-Konto: Hamb. Filiale d. Deutschen Bank. Telegr.-Adr.: Ritterwerk. 
Sorten Hufnägeln, Sohlen- u. Absatznä Cen and per Hofert als Tas langjährige Spezialität nach en 
Drahtsti bewährten und teils patentierten Konstruktionen in solidester Aus g 


Nieten, 
Splinten, Holzbearbeitungsmaschinen jeder Art 
Kettengliedern für Sägerelen, Sohälerelen, Bau- u. Möbel-Tisohlereien, Kisten- u. Fafefabrikation, Pianoforte» 
Kisten- u. Sarg- und Meohanikenbau, Farb- und Gerbholzfabrikation (Patent-Quebraoho-Raspel-Maschinen), 
griffen, Haken sowie Wieland’s 





und Augen zu n 

Hosen, Militär- Original 

mänteln und Spezialmaschinen 

Damenklei- | 
dern, Krampen, Haken, Ahlen, Absatzstiften, Klavierstiften, Korsetten- für Fournier- 
knöpfen, Sprungfederbändern, Schraubaugen, Schubriegeln, Panzer- und schneiderel 
Bandketten, Velozi edspeichen, Riemenstiften, Stimmstiften, Bleinieten | cano! derelen 
Kou in etc., reger Scheiben- und Nietenpressen etc. etc. und die nötigen 
À Betriebsmasohinen, Sr? 
lle Maschinen für die Scharnier- und Schloßfabrikation. _ arten Hambarges Messer Fouralordichasisemasekine, 


Das Automobil, sein Bau und 
sein Betrieb. Prakt. Nachschlagebuch 
für Automobilisten von Dipl.-Ing. Frb. 
v. Löw. Mit 279 Abb. Wiesbaden 
1909. C. W. Kreidels Verlag. 
Preis M. 4.80. 


Der Verf. hat die interessantesten 
Erscheinungen der speziellen Auto- 
mobiltechnik zu einer alles Notwendige 
zeigenden Enthüllung des Automubils 
zusammengestellt, so dass seine ge- 
schichtliche Entwicklung und die seiner 
Teile vom Anfang bis zum heutigen 
Stand kurz und klar begründet wird, 
Automobilbesitzer u. Chauffeure werden 
nach eingehendem Studium des Buches 
in der Lage sein, Störungen rasch zu 
erkennen und zu beseitigen, werden 
auch nicht mehr an Organen sparen 
wollen, deren Versagen eine grosse 
Gefahr mit sich bringt. 


Berechnung und Konstruktion 
elektrisch. Schaltapparate (Grund- 
lagen für den Eutwurf von Schaltungen). 
Von Prof. R. Edler, Mit 392 Abb. 
Hannover 1909. Dr. Max Jänecke, 
Verlagsbuchhandlung. Preis M. 12.—. 


Das vorliegende Werk behandelt 
eines der schwierigsten Gebiete der 
Elektrotechnik, die Berechnung und 
Konstruktion von Schaltapparaten. An- 
zuerkennen sind die zahlreichen Skizzen 
und Bilder, durch die der spröde Stoff 
an Leben gewinnt. Auch Versuchs- 
ergebnisse sind eingestreut und oft mit 
Tabellen und Kurvenbildern versehen, 
die dem Konstrukteur langwierige Rech- 
nungen ersparen und ihm bei erforder- 
lichen Abäuderungen des ersten Ent- 
wurfs die Arbeit erleichtern. —o. 


Elektrische Uhren. Von Dr. 
A. Tobler. 2. Aufl. bearb. von Ing. 
Johannes Zacharias. Mit 120 Abb. 
Wien 1909. A Hartlebens Verlag. 
Preis M. 3.—. 


Seit Erscheinen der ersten Auflage 
sind so grosse Fortschritte auf diesem 
Gebiete gemacht worden, dass man 
jetzt Wanduhren und Präzisionsuhren 
mittels elektrischer Einrichtungen be- 
treiben kann. Hier sind nun die Ein- 
richtungen beschrieben, die für den 
Antrieb der Ubrwerke dienen, und 
daran anschliessend die Zeittelegraphen, 
die Registriervorrichtungen und die 
Erfindungen der letzten dreissig Jahre 
behandelt. —n. 


Gesetz über den Verkehr mit 
Kraftfahrzeugen vom 3. Mai 1909. 
Erläutert von Dr, jur. Richard von 
Damm. Breslau 1909, J. T. 
Krons Verlag (Max Müller), Preis 
geb. M. 4.—. 


Das Werk wendet sich in erster 
Linie an die Besitzer von Krafıfahr- 
zeugen, denen es Inhalt und Bedeutung 
des Gesetzes ohne allzuviel juristische 
Fachweisheit erläutern will. 


Die Mechanik von Prof. Lud- 
wig Tesar. Leipzig 1909. Verlag 
von B. G. Teubner. Preis geh. 
M. 3.20. 


In vorliegendem Werke sind die 
Gesetze der Mechanik sehr ausführlich 
und verständlich behandelt und ist das- 
selbe für Schüler höherer Lehranstalten 


sehr zu empfehlen, L. 
Lehrbuch der Physik. Von 
Professor E. Grimsehl. Mit über 


1000 Abbildungen. Leipzig und Ber- 
lin 1909, Verlag von B. G. Teubner. 
Preis geheftet M. 15.—, in Leinwand 
geb. M. 16.—. 


Das vorliegende Lehrbuch enthält 
den physikalischen Lehrstoff der meisten 
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vesener: BADENIA, 


vorm. Wm. Platz Söhne, A.-G. 
= WEINHEIM (Baden) = 


Industrie -Lokomobilen 


fahrbar und stationär für 


Satt- u. Pat.-Heißdumpf, 


Zweckmässig, dauerhaft u. zuverlässig. Kataloge, Zeugnisse, Referenzen zu Diensten. 





Transport- 
Anlagen 


Carl Wünsche, Leipzig-Pl. 








== Die Baukunde == 
unter spezieller Berücksichtigung der Baufestigkelt. 


Ein Lehrbuch zum Selbstunterricht, fiir Maschinenbauschulen und 
zum Gebrauche in der Praxis, enthaltend eine grosse Anzahl 
Tabellen und Rechnungsbeispiele praktisch erprobter Ausfiihrungen, 
erláutert an der Hand vieler in den Text gedruckter Zeichnungen. 


Bearbeitet von 


Julius Gutsch, Ingenieur und Lehrer für Maschinenbau. 


Mit 150 Abbildungen. Gr.-Oktav. Geh. 5 M. Gebdn. 6 M. 


Dieses Werk ist nicht nur für den studierenden Fach- 
schüler, sondern ganz besonders für den Maschinentechniker be- 
stimmt und diesem speziell zu empfehlen. 


Durch alle Buchhandlungen zu beziehen oder direkt aus 


A. Hartleben's Verlag in Wien I, Seilerstätte 19. 











Gebiete in der Ausführlichkeit, wie sie 
der letzten Forderung entspricht, Das 
Buch ist in erster Linie für die Hand 
des Lehrers bestimmt, der nach freiem 
Ermessen auswählen kann, welche Teil- 
gebiete ihn zur’ wissenschaftlichen Be- 
handlung im Unterricht bei einer be- 
stimmten 


Schülergeneration am ge- 
eignetsten erscheinen. Dem Schüler 
soll das Buch auch dann noch ein 


Führer sein, wenn er die Schule ver. 
lassen hat; es soll ihn befähigen, seine 
Kenntnisse auch auf denjenigen Ge 
bieten zu vervollständigen, in dene 
der Schulunterricht nur die Grond, 
lagen hat geben können. 


Jahrbuch der Naturwissen- 
schaften 1908—1909. Herausgegeben 
von Dr. J. Plassmann, Freiburg im 
Breisgau 1909. Verlag von Herder, 


Preis M. 7,50. 
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Entsprechend den gewaltigen Fort- 
schritten der Naturwissenschaften ist 
die Zahl naturwissenschaftlicher Zeit- 
schriften gewachsen, und so ist es 
kaum dem Fachmann noch möglich, 
sie alle im Auge zu behalten, noch 
weniger dem im praktischen Berufe 
stehenden Techniker, ganz zu schweigen 
von dem gebildeten, sich für Natur- 
wissenschaften interessierenden Laien, 
Und doch ist bei allen diesen in einer 
Zeit, die so ganz unter dem Zeichen 
der Naturwissenschaften und ihrer An- 
wendungen steht, das Bedürfnis vor- 
handen, sich über diese Fortschritte zu 
unterrichten. Diesem Bedürfnis ent- 
spricht seit 24 Jahren dieses Jahrbuch, 
indem es dem Praktiker und selbst 
dem gelehrten Forscher zur Orientierung 
auf den ihnen ferner liegenden Gebieten 
dient uud zugleich dem sich für Natur- 
wissenschaften interessierenden Laien 
die wichtigsten Errungenschaften, die 
das Jahr auf dem Gesamtgebiete der 
Naturwissenschaften gebracht, in leicht 
verständlicher Fassung zugänglich 
macht, 


Wille und Erfolg. Von Swett 
Marden, ins Deutsche übertragen von 
Elise Bake. Stuttgart, Verlag von 
Kohlhammer. Preis M. 1,50. 


Das Buch erschien in Amerika und 
Japan in zahlreichen Auflagen und ist 
dort von tiefgehendem Einfluss ge- 
wesen, in Japan und Indien ist es in 
den Regierungsschulen eingeführt. 
Es wird sich durch seine frische, 
fesselnde Ungewähnlichkeit und seinen 
erziehlichen Wert auch in Deutschland 
die weitesten Kreise zu Freunden 
machen. H. 


Eine durchaus moderne Auswahl von 


technischen Werken 


aus allen bedeutenden Verlagen bietet 


mein diesjähriger Katalog, 
aus welchem ich jede Bestellung schnell 


ausführen werde. 
Uhlands technischer Verlag 
Leipzig. 


Liste empfehlenswerter 
Bücher. 


Haenig, Der Schmirgel und seine 
Industrie. Eine techn. Studie über 
moderne Schleifmittel und die Ent- 
wicklung der Schleifmaschinen - In- 
dustrie geb. M. 3.80 

Schulz, Die moderne Schmiede- 
kunst für Praxis und Schule. 
Neue Eisenbahnbearbeitung, Eut- 
würfe von Kunst- und Bauschlosser- 











MASCHINENFABRIK _| 


Wahrheit und Dichtuny sind Gegensätze!!! MAN) AUGSBURG NURNBERE AG. 


Die Lentz Metallabdichtung ist das einzig Wahre und Gute! — 
Prospekte und Offerten durch Maschinenbauanstalt „Lentz“ 
Metallabdichtung G.m.b.H., Berlin-Weissensee, Streustr. 95c. 


Für2,4,6,80d.10 | 


Schmierstellen. 
Zylinder- oder 
Lageröl, auch 
gleichzeitig 
beide Sorten 
verwendbar. 
Durcheinenein- 
zigen geräusch- 
losen Antrieb 
bis gegen 
20 Atm. 


drückend; zu- 
verlässig und 
sparsam im Be- 
triebe. Oel- 
menge für jede 
Schmierstelle 
tropfenweise 
einstell- u. kon- 
trollierbar.Oel- 
vorrat stets 
sichtbar und im 
Betriebe 
zu ergänzen. 


Maschinenbauanstalt 
„Lentz“ Metallabdichtung 


G. m. b. H. 
Berlin- Weissensee, Streu-Strasse 95c. 








F. Hoffmann, Deelt dich H 


fabr. als Spezialität: 


Kugelmiihlen, 


D. G. M. Sch. 116 409, 


Schlagkreuzmühlen, 
Kohlen-, Koks- und 
Steinbrecher, 


Ziegeleimaschinen, 
sowie komplette 
Ziegelei-, 
Zerkleinerungs- und Transportanlagen. 








da „Hotef“-Stirnrad-Flaschenzug 


mit verharrender Ausrückung, 
vollkommenster arbeitsparender 
—— Flaschenzug der Welt. == 


Alleinige Bezugsquelle: 


Heinrich de Fries, G.m.b.H. 
Düsseldorf e Berlin SW. 48 


Läger: Düsseldorf, Berlin, Hamburg, Nürnberg, 
Stuttgart, Brüssel, Paris, Warschau, Wien, Zürich. 


Ca.10000 normale Hebezeuge vorrätig. 











M.A.N.-Wasserturbinen 


für alle Verhältnisse, von den kleinsten 
bis zu den grössten Abmessungen. 


Geliefert und in Ausführung: 


855 Turbinen mit über 84 700 Pferdekräften, wobei 
117 Francis-Turbinen mit 36800 Pferdestärken. 
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Doppel-Francis-Turbine mit liegender Welle. 


Otto Gruson & Co. 


Magdeburg-Buckau 


fertigen 
in Eisen, Stahl und Bronce ` 


Schraubenrader 


` für jeden Achsenwinkal 
mit JOYossenen oder genau géfrasten Zähnen, 
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arbeiten in moderner Richtung mit 
Detailzeichnangen, --Konstruktions- 
schnitten u. sämtl. Angaben über 
Kalkulationen, Werkzeugherstellung, 
Verwendbarkeit derselben, Angaben 
über verschied. Techniken usw. 

In Mappe M. 24.— 


Zipser, Die textilen Rohmateri- 


alien und ihre Verarbeitung zu . 


Gespinsten. Ein Lehr- und Lern- 
buch für textile, gewerbl. u. höhere 
technische Schulen sowie zum Selbst- 
unterricht. Auf Grund des Normal- 
lehrplanes u. der Instruktion f. d 
technolog. Unterricht an k. k. Web- 
schulen geb. M. 1.50 
Jahr, Anleitung zum Entwerfen 
und zur Berechnung der Stand- 
festigkeit von Fabrikschorn- 
steinen aus Mauerwerk, Eisen 
und Eisenbeton nebst den hier- 
über erlassenen Bestimmungen 
u. die rauchfreie Verbrennung 
bei Dampfkesselfeuerungen 
geb. M. 3.— 
Kirchboff, Die Erschliessung des 


Luftmeeres. Luftschiffahrt u. Flug- | 


technik in ihrer Entwicklung und 
ihrem heutigen Stande, gemeinver- 
ständlich dargestellt . geb. M. 6.— 
Martens, Grundlagen des Eisen- 
signalwesens für den Betrieb 
mit Hochgeschwindigkeiten 
unter Berücksichtigung der 
Bremswirkung geb. M. 6.— 
Normalien, Vorschriften u. Leit- 
sätze des Verbandes deutscher 
Elektrotechniker, eingetrag. 
Verein . geb. M. 3.— 
Rossmässler, Die flüssigen Heiz- 
materialien und ihre Anwen- 
dung . . . . . . geb. 3.80 
Seipp, Beiträge zur Theorie und 
Berechnung doppeltgekrümm- 
ter Freiträger und verwandter 
Traggebilde geb. M. 4.— 
Walker, Der Mechaniker, Hilfs- 
u. Lehrbuch für Werkmeister, 
Vorarbeiter, Arbeiter u. Lehr- 
linge der Maschinenbranche u. 
verwandter Berufsarten sowie 
für den Unterricht an Fach- 
schulen, Gewerbe- und Hand- 
werkerschulen geb M. 5.50 
Ritter, Handbuch f. den Zement- 
waren- und Kunststeinfabri- 
kanten . . . geb. M 6.— 
Schmatolla, Die Brennöfen für 
Tonwaren, Kalk, Magnesit, 
Zement u. dergl. unter be- 
sonderer Berücksichtigung der 
Gas-Brennöfen . geb. M. 5.80 
Holzt, Die Schule des Elektro- 
technikers. Lehrbuch der ange- 
wandten Elektrizitätslehre 
geb. M. 20.— 
Herzog, Der Eisen- und Metall- 
dreher. Anleitung zum Berechnen 
der Wechselrädersätze für das Ge- 
windeschneiden, der Support- und 
Reitstockverstellungen für Konus- 
drehen mittels Anwendung der 
trigonometr. Tangententabelle, Ver- 
wendung der Drehbank als Teil- 
vorrichtung, nebst den erforderl. 
Tabellen . . geb. M. 2.40 
Kalender,maschinen-technischer, 
der graphischen Gewerbe 1910. 
Praktisches Hilfs- und Merkbuch 
für Angestellte der graphischen Ge- 
werbe . . . . . geb. M. 150 
Müller, Gewindeschneiden. Ein 
praktisches Hilfsbuch für Dreher 
mit vollständigen Tabellen für alle 
vorkommenden Drehbänke und Ge- 
winde . . 2... 
Jaschke, DieBlechabwicklungen. 
Eine Sammlung prakt. Methoden 
geb. M. 2.80 
Schenkel, Elektrotechnik. 
Lehrbuch für Praktiker, Chemiker 
und Industrielle geb. M. 10.— 


geb. M. 2.— | 


Ein ` 





Wurr, Hilfsbuch für Maschinisten | 


und Heizer. Ein Lehr- und 
Nachschlagewerk für jeden Berufs- 
genossen. Aus der Praxis für die 
Praxis . 


| 


geb. M. 3.— | 


Friedrich -Dampf-Sparmotor 


(0. R.P.) von 1 bis 30 Pferdekráfte. 
estbewährt in allen Gewerben und 


für Export :: 


Keine 


Bedienung :: Jedes 


Dauerhaft und solid. 


etriebsstörun gen «Einfache 


eizmaterial ge- 


eignet :: Man verlange Katalog. 


25, Motorentabrik Edm. Friedrich 


== Feuerbach bei Stuttgart. == 




















ee 





Der Deutsche Ingenieur Im Ausland 


liest nur eine Fachschrift, den 
„Praktischen Maschinen- 
=== Konstrukteur* == 


SEES ESETE 
Heinrich & Ruhle, Ingenieure, 


Berlin-Charlottenburg 2, Schillerstr. 1. 


‚Gasglühlicht überall 


Gasolinapparate 
Heizgas für Laboratorien etc. Beleuchtung für Fabriken, Villen etc. 


sën 


Thann i. Els. 
| Dampfmasebinen 


mit automatischer Ventil- 
steuerung System F. Beya 
El sowie mit Corliss-Steuerg. 
von 20—3000 HP. 
















Transmisslonen. 






Turbinen u. Wasserräder. 

Masobinen für d. Textil-Ind. 
a 

Vollständ. Fabrikanlagen. 
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aus la. schmiedb. Guss, in 
allen Grössen und Facons, 
mit und ohne Gewinde, 
fabriziert 


C. Grossmann, 


Kleineisenwarenfabrik, 
Wald (RKbheinl.). 
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Jaeger, Rothes Nachtigall 


Leipzig- Eutritzsch, Wittenbergerstr. 60-62 
Filialen: Breslau, Köln a. Rh. und Wien 
Fabrik f. Gas-,Wasser- u. Dampf-Armaturen 


Spezialitäten: 


Badeöfen 
für Oas- u. Kohlenheizung, 
Badebatterien, 
Spülkasten, 
Sanit&re Fayencen, 
Badewannen, 
Sanitäts-Utensilien. 





Dampfwasserableiter, 
Absperrventile, 
Druckreduzierventile, 
Wasseranwärmer, 
Wasserstandsanzeiger, 
Regulierhähne, 
Schmierpressen. 


— 





| Hausbrand, Hilfsbuch für den 
Apparatebau . . geb. M. 3.60 
Uhlands Pläne und Konstruk. 
tionszeichnungen von Fabrik- 
' anlagen und Maschinen aus 
dem „Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“. (Prospekte und 
ausführliche Iuhaltsverzeichnisse auf 
Verlangen gratis.) 
| Utz, Praxis der mechanischen 
| Weberei `, . . . . M. 10.— 
| Droth, Zahnräder M. 246 
| 
| 
| 


Wilcke-Graf, ,Dampfkessel, Teil 
Flammrohbrkessel“ M. 24 
Utz, „Moderne Fabrikanlagen‘ 
M. 10.— 
Einhart, Deutsche Geschichte. 
Ein Geschichtswerk, welches eine 
erschöpfende Darstellung des ge- 
samten Deutschtums der Erde, ein 
glänzend gelungenes Bild der ge- 
samtdeutschen Entwicklung bietet. 
M. 3.—. 
Zu beziehen durch jede Buchhand- 
lung oder direkt durch 
Uhlands technischen Verlag, Leipzig, 
Tal- Strasse 15. === 








Neu eingegangene 
Kataloge u. Prospekte. 


Strebelwerk G. m. b. H., Mann- 
heim. 
Illustrierter Katalog über Glieder- 
kessel. 


Dortmunder Brückenbau C. H. 
Jucho, Dortmund. 
Jllustrierter Katalog über Ballonhallen. 


ZwickauerMaschinenfabrik A.-6., 
Zwickau i. S. 
Illustrierter Katalog über 
pressoren. 


Brodnitz & Seydel, Maschinen- 
fabrik, Berlin N. 
Jllystrierter Katalog über Zentrifugal- 
Gebläse u. Zentrifugal-Exhaustoren. 


Maschinenfabrik Badenia vorm. 
Wm. Platz Söhne A.-G., Wein 
heim (Baden). 

Illustrierter Katalog über Heissdampf- 
Lokomobilen System Prof, Stumpf 


Armaturen und Maschinenfahrik 
A.-G. vorm. J. A. Hilpert, 
Niirnberg. 

| Jilustrierter Katalog über 
pressoren und Luftpumpen. 


Brown, Boveri & Cie., Art 
Mannheim. 
lllustıierter Katalog über Ringspin- 
maschinen. 


R. W. Dinnendahl A.-G., Kunst: 
werkerhiitte. 
Ulustrierte Kataloge über Ventilatoren 
| Patent Capell. 


Kom- 


Kom- 


Weise & Monski, Halle a. $. 
lllustrierter Katalog über Luftkom- 
pressoren und Vakuum. Pumpen, 


Geigersche Fahrik für Strassen 
u. Haus-Entwässerungsartikel 
G. m. b. H., Karlsruhe (Baden). 
Illustrierter Katalog über Sieb 
schaufelrad für Abwässerreinigung. 


Allgemeine Elektrieitäts-Gesell- 
schaft, Berlin. 
Illust:ierter Katalog über elektrischen 
Kraftbetrieb in der Landwirtschaft. 


| Berlin - Anhaltische - Maschinen- 
| bau-A.-G., Dessau. 
Illustrierter Kalalog über Sparlager. 
Mühlenbauanstalt u. Maschinen- 
fabrik vorm. Gebrüder Sech: 
Dresden. 
lllustrierter Katalog über Pneuma- 
tische Transport-Anlagen. 
Maschinenbau- A.-6. Balcke; 
Frankenthal. 
lilustrierter Kalalog über hydraulische 
Presspumpen., 
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Deutscher 


Ingenieur-Kalender 





1910 


Herausgegeben von der Redaktion von Uhlands Zeitschriften. 


S 


Verlag der Fachzeitschriften: 


Der praktische Maschinen- 


Konstrukteur 
43. Jahrgang. 


Abonnementspreis pro Jahr: 
Gesamt-Ausgabe M. 32.— 
(im Auslande M. 40.—). 


Einzel-Ausgabe M. 16.— 
(im Auslande M. 22.—). 


Uhlands 
Technische Rundschau 


für die Metall-Industrie. 


menu pro Jahr M. 6.— 
(im Auslande M. 8.—). 


Uhlands 
Technische Rundschau 


für die Bau-Industrie. 


Abonnementsprels pro Jahr M. 6.— 
(im Auslande M. 8.—). 


Uhlands 
Technische Rundschau 


fiir die Nahrungs- und 
Genussmittel-Industrie. 


Abonnementspreis pro SE M. 6.— 
(im Auslande M. 3.—). 


Uhlands 
Technische Rundschau 


für die Textil-Industrie. 


Abonnementepreis pro Jahr M. 6.— 
(im Auslande M. 8.—)- 


Uhlands Wochenschrift 


für Industrie und Technik. 


Abonnementspreis pro 7 SC N. 16.— 
(im Auslando N. —). 
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Ein komplettes Exemplar des neuen 
Jahrbuchs der Maschinen-Industrie: 


Deutscher Ingenieur-Kalender 


225 Seiten Text, in elegantem Halbleinenband, mit Kalendarium, 
Notiz- und Skizzierbuch 


erhält jeder Abonnent der Uhlandschen Fach- 


zeitschriften gegen Portovergütung von 20 Pig. (Aus- 
land 40 Pfg.) 


vollständig kostenlos 


bei Abonnement auf das Jahr toro. 
Bestellungen auf beifolgender Karte erbeten! 


Probehefte der nebenstehend genannten Fachblätter werden gern 
kostenlos abgegeben! 


Uhlands technischer Verlag 
Leipzig Otto Politzky. 


Ladenpreis des Deutschen Ingenieur-Kalenders 
(ausserhalb des Abonnements) M. 1,50. 
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Vorschub, beschleunigter Riicklauf des Arbeitsschlittens 
und Teilung erfolgen selbsttátig. 


Leistungen dieser Maschine in 10 Stunden: 


42 Räder, 33 mm breit, 35 Zähne, Modul 3 
2 e er SR ob „2.25 


Ausführliche Prospekte und Broschüre „Das Fräsen 
von Stirnrädern“ kostenfrei durch 


a = Uudw. Loewe € Co., Act.-Ges. 
Modell I. = Berlin NW. 87. ======= 




















BLACKMAN 


VENTILATOREN. 


DOPPEL BLACKMAN 
VENTILATOREN 


Bis 25 mm mm W.S 


KEITH VENTILATOREN 
KEITH - BLACKMAN 
GEBLÄSE 
Bis 500 mm W.S. 


KEITH - BLACKMAN 
COMPRESSOREN 


Bis 250 mm QS. 


PPP PPP PP 
General -Vertreter in Deutschland: 
Berlin: EE W. egen Motz- 


CARL HASSE & WREDE, 
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Holzbearbeitungsmaschinen usw. usw. 


Deutsche Waffen- und Munitionsfabriken BERLIN 33 


Generalvertretung für Rheinpreussen und Westfalen: 


Ludw. Loewe & Co. A.-G., Düsseldorf, Graf Adolfstrasse 22. 
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o ooo Jnöustrie und Cechnik, o o o o 


Werkstätten für Kleinmotorenbau der 


Maschinenfabrik Oerlikon. 
(Mit Abbildungen, Fig. 1—3.) 


Nachdruck verboten. 
Längst schon konnte der Kleinmotorenbau der Maschinenfabrik 
Oerlikon den gesteigerten Ansprüchen nur mit Mühe nachkommen, 
da die zur Verfügung stehenden Werkstätten und Räumlichkeiten 
nach und nach zu klein geworden waren. Dazu kam, daß in letzter 













Punkte angelangt, wo entweder durchweg namhafte Erweiterungen 
oder eine gewisse Konzentration des Arbeitsgebietes nötig wurden, 
Dies war der Grund für die Aufhebung der Werkzeugmaschinen- 
und Walzenstuhlfabrikation. Die dadurch frei werdenden Werk- 
stätten — an der Ostseite des Areals der M. F. O, gelegen — wurden 
für den Kleinmotoren- und Kranbau eingerichtet, die 
bisherige Kranwerkstätte zur Vergrößerung der Dampfturbinen- 
abteilung benützt. 

Die Kleinmotorenfabrik, die ehemals in den gleichen Räumen, 
wie der Großmaschinenbau untergebracht war, wurde nunmehr der- 
art organisiert, daß sie eine Einheit für sich bildet, die von der 
übrigen Fabrikation vollständig unabhängig ist. 

Das besondere Konstruktionsbureau ist unmittelbar 
neben dem Versuchslokal und den Werkstätten gelegen. Für die 
Einrichtung der ganzen Anlage war vor allem der Grundsatz maß- 





Fig. 1. 


Zeit die Konstruktion der Kleinmotoren durch neue Typen eine 
durchgreifende Änderung erfahren hatte, so daß die Forderung nach 
ciner Neuorganisation im Sinne einer rationellen Massenfabrikation 
immer dringlicher wurde, 

Die im Jahre 1906 beschlossene Aufhebung der Werkzeug- 
maschinenabteilung bot dazu erwünschte Gelegenheit. Die Ma- 
schinenfabrik Oerlikon in Oerlikon (Fig. 1), die bei 
ihrer Gründung im Jahre 1872 nur eine kleine Werkstätte für Her- 
stellung von Holzbearbeitungsmaschinen umfaßte, hatte bald nach- 
her auch den Bau von Werkzeugmaschinen aufgenommen und zu 
einer besonderen Spezialität ausgebildet. Dieser Fabrikationszweig 
hatte zusammen mit dem Bau von Porzellanwalzenstühlen viele 
Jahre hindurch zahlreiche Aufträge verschafft. 

Die Entwicklung der Elektrotechnik und die Erfolge der Firma 
auf diesem Gebiete brachten es jedoch mit sich, daß dieser Zweig 
der Fabrikation sich immer mehr ausdehnte und schließlich alle 
übrigen an Umfang wie Bedeutung übertraf. Als vor einigen Jahren 
noch der Bau von Dampfturbinen und Turbogeneratoren aufgenom- 
men wurde, erforderten auch diese Werkstätten in rascher Folge 
beträchtliche Vergrößerungen. 

Dadurch war die Ausdehnungsfähigkeit der Werke an einem 


Werkstätten und Bureaur der Maschinenfabrik Oerlikon in Oerlikon. 


gebend die einzelnen Abteilungen so anzuordnen und die Werk- 
zeugmaschinen so aufzustellen, wie es der Reihenfolge der Arbeits- 
vorgänge entspricht. Dadurch wird der Transport der einzelnen 
Stücke innerhalb der Werkstätten auf ein Mindestmaß beschränkt. 

Rechts vom Westeingang, durch den das unbearbeitete Material 
aus der benachbarten Gießerei in die Werkstätte gelangt. sind die 
Drehbänke, Schleifmaschinen und Bohrmaschinen aufgestellt, die 
zur Bearbeitung der größeren Teile dienen. Die Werkstätte 
ist hier in drei parallel nebeneinander verlaufende Felder eingeteilt, 
in deren einem die Lagerschilde, im zweiten die Wellen und 
im dritten die Gehäuse (Fig. 2) vollständig bearbeitet werden. 
In dieser Abteilung wurden eine große Zahl neuester Werkzeug- 
maschinen aufgestellt, die in einer einzigen Aufspannung sämtliche 
Dreharbeiten vorzunehmen gestatten. 

An die genannten Felder schließt sich die Abteilung für die 
Herstellung der kleineren Zubehörteile, wie Schleifringe, 
Kollektoren, Búrstenhalter und Bürstenabhebevorrichtungen, Preb- 
scheiben, Keile, Lager und Lagerschalen, Riemenscheiben, Spann- 
schienen usw. Diese Abteilung ist gleichfalls mit zahlreichen Werk- 
zeugmaschinen für Massenfabrikation. speziell mit Revolverdreh- 
bänken modernster Bauart ausgerüstet. Unmittelbar daneben finden 


sich die Arbeitsplätze für die Schlosser, die den Zusammenbau der 
kleineren Bestandteile besorgen. 

Im nördlichen Flügel der Werkstätte ist die Blechstanzerei 
untergebracht, die ausschließlich den Bedarf der Kleinmotorenfabrik 
zu decken hat. Daneben werden die Blechpakete für die Rotoren 
und Statoren zusammengesetzt. 

So arbeiten von einer Seite her das Gehäuse-, Wellen- und 
Lagersystem, von der andern Seite die Blechstanzerei nach einem 
gemeinsamen Mittelpunkt zu. Von da gelangen die Rotoren und 
Statoren entweder nach der Wicklerei, oder die einzelnen Teile 
werden sofort in der Montageabteilung zusammengesetzt und un- 
bewickelt auf Lager gestellt. 





Fig. 2. 


Gehäusedreherei der Maschinenfabrik Oerlikon. 


Soweit als möglich wurden für den Antrieb der Werkzeug- 
maschinen die bestehenden Transmissionsleitungen benützt, eine 
Anzahl Maschinen erhielten elektrischen Einzelantrieb. 

Das Versuchsfeld steht in unmittelbarer Verbindung mit 
dem Konstruktionsbureau einerseits und mit der Werkstätte ander- 
seits. Es enthält alle zur Prüfung und Untersuchung der Maschinen 
nötigen Einrichtungen und Instrumente. 

In der Malerwerkstätte erhalten die Fabrikate vor der 
Ablieferung an die Spedition die letzte Vollendung. 

Unmittelbar an die Werkstätte grenzen der Raum für die 
Werkzeugausgabe und dass Sammelmagazin, wo die 
zu den verschiedenen Typen gehörigen Bestandteile. nach Maßgabe 
ihrer Vollendung gesammelt und übersichtlich aufgestellt werden, 
bis sie zur weiteren‘ Verarbeitung wieder an die Werkstätte ab- 
gegeben werden können. Zu der Abteilung gehört noch ein reich- 
haltiges Lager unbewickelter und fertiger Maschinen. 

Die östliche Seite der Werkstätte wird von der Abteilung für 
Hebezeuge eingenommen, deren Organisation nach ähnlichen 
Gesichtspunkten erfolgte, wie im Kleinmotorenbau. Hier finden 
sich zunächst die nötigen Werkzeugmaschinen für die Herstellung 
der einzelnen Bestandteile, je eine Abteilung für die Montage der 
Anlaßapparate, Führerstände und Winden, sowie ein Versuchs- 
“stand, auf dem die fertig montierten Kráne den erforderlichen Be- 
lastungs- und Betriebsproben unterworfen werden. . 

Mit der Neueinrichtung der Werkstätten wurden auch für die 
daselbst beschäftigten Arbeiter neue Waschräume mit Warmwasser- 
leitung und neue Garderobenräume eingerichtet. Fig. 3 stellt das 
Arbeiterwohlfahrtshaus der Maschinenfabrik Oerlikon dar. 
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Salzburger Bausiinden. 
Von Roman Albert Mell, Salzburg.*) 
(Mit Abbildungen, Fig. 4 u. 5.) 


Nachdruck verboten. 

Wenn die Baukommission der guten Stadt Salzburg so unentwegt 
auf der in den letzten Jahren eingeschlagenen Bahn fortschreitet, 
wenn nur ein Drittel der kühnen Projekte der Salzburger Stadt- 
väter in Erfüllung geht, so wird die Kunde von der Schönheit Salz- 
burgs bald nichts mehr sein als eine Sage. Kaum war der Kampf 
gegen den Bau der Stadtsäle, der dem alten Bischofsschloß Mirabell 
den Garaus machen sollte, verstummt, als der verwegene, kunst- 
blinde Plan des Mönchsberg-Durchbruchs auftauchte, dem ein Teil 
des alten, man kann sagen, berühmten Petersfriedhofs hätte zum 





*) Dem am 1. November erschienenen’Heft 15 der Halbmonatsschrift „Natur 
und Kunst'* (Deutsche Alpenzeitung) mit freundl, Genehmigung des Verlages, 
vustav Lammers in München, entnommen, 
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Opfer fallen müssen. Auch dieser Streich konnte durch das Veto 
der kunstschützenden Zentralkommission glücklicherweise verhütet 
werden. Nun aber taucht von neuem ein Mönchsberg-Projekt auf, 
das den Tunnel nur an einer andern Stelle durchführen will, aber 
auch nicht verhüten kann, daß bei der Ausführung ein schöner, 
alter Stadtteil seiner Eigenart entkleidet und ,,modernisiert* würde. 
Dann schwebt ein Brückenbau-Projekt vorläufig — Gott sei Dank! 
— noch in der Luft, das ich unten noch näher besprechen werde. 

Wie es immer so geht, hat sich die Bürgerschaft Salzburgs in 
zwei Parteien gespalten, von denen die eine die Angelegenheit mehr 
von banausischen, die andere mehr von künstlerischen Gesichts- 
punkten beurteilt. Die letztere wehrt sich mit Recht gegen die 
einreißende Barbarei, weil sie der Ansicht ist, daß mit den ge- 
planten Bauten nicht, wie man dem Publikum beschwichtigend 
aufbinden will, einem dringenden Verkehrsbedürfnis abgeholfen 
werden, sondern, nennen wir das Kind beim rechten Namen, die 
spekulativen Interessen einiger maßgebenden Herren gefördert wer- 
den sollen. Unserer Ansicht nach täte man besser daran, zu 
überlegen, wie man durch Pflege und Förderung der historischen 
Schönheit Salzburgs die allgemeinen Interessen durch die Hebung 
des Ruhmes und damit des Verkehrs der Stadt fördern könnte. 

Die begangenen Fehler wird man freilich nicht wieder gut- 
machen können. Aber mit aller Energie muß heute jeder Kunst- 
freund warnen, daß nicht neue begangen werden. Salzburg darf 
nicht, wie schon so viele schöne, alte Städte, zum Fabrik- und 
Industrienest werden. Es hat ja noch gute Weile bis dahin, denn 
die konstante Ebbe des Stadtsäckels sorgt dafür, daß die Bäume 
nicht in den Himmel wachsen. -Trotzdem gilt es beizeiten die 
Stimme zu erheben, um auch kleinere Verstümmelungen und Ver- 
unstaltungen für die Zukunft möglichst hintanzuhalten. 

Muß man erinnern an den Streit um das Siegestor, eins der 
ehrwürdigsten Baudenkmale der Stadt? An diesen Streit, in dem 
sich die besten Künstler der Stadt nutzlos und erfolglos heiser 
schrien? Das Linzer Tor mußte fallen, um einem Verkehrsbedürfnis 
Platz zu machen, und heute erstreckt sich da, wo es stand, eine 
lange, eintönige, trotz ihrer Breite furchtbar langweilige Ver- 
kehrsstraße. Und zwar als Fortsetzung eines der interessantesten, 
durch historische Erinnerungen geweihten und für die Bauweise 
Altsalzburgs sehr charakteristischen Straßenzugs. Die neuen, an 
Zahl ständig zunehmenden Häuser im Bahnhofsviertel, meist Zins- 
häuser des sattsam bekannten Stils, geben die Note an, die man 
hier gegenwärtig und wohl auch in Zukunft anschlagen will. 
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Fig. 3. Arbeiterwohlfahrtshaus der Maschinenfabrik Oerlikon, 


Nicht zu vergessen der zahlreichen Villenbauten, die an beiden Seiten 
der Salzach protzen, jener ‚‚Stachelschweinvillen“, wie sie treffend 
J. A. Lux einmal nannte, als charakteristische Beispiele der mo- 
dernen großstädtischen Háuserfabrikation. Man braucht weder be- 
sonderes ästhetisches Empfinden, noch die Bildung des Kunst- 
gewerblers oder des Architekten, um zu erkennen, in welchem 
üblen Gegensatz diese Bauten zum alten Charakter der Stadt 
stehen. War es aus Rücksicht auf ein Verkehrsbedürfnis, daß 
man just diesen „Stil“ wählte, der in einem so störenden Gegensatz 
zur Altstadt steht? War es ein Verkehrsbedürfnis, daß man das neue 
Justizgebäude just vor die schönste Aussicht nach Nonntal, auf den 
Nonnberg und das Nonnenkloster stellte? (Fig. 4). Lag ein Ver- 
kehrsbedürfnis vor, als man für dieses Justizgebäude (Fig. 5) 
die Form eines óden, dreistóckigen, viereckigen Fensterkastens 
wählte, damit auch nicht ein Blättchen von den Bäumen des dicht- 
bewaldeten Nonnberges sichtbar blieb? Und wäre es beim Bau der 
Staatsgewerbeschule besser geworden? Hätte nicht auch sie die 
Aussicht auf einen feinen, alten Stadtteil vernichtet, wenn nicht der 
Erbauer durch eine sinnvolle Gliederung der Stockwerke nach Höhe 
und Tiefe eine günstige Lösung gefunden hätte. Was nützt es, 
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alte Erinnerungen auszugraben, z. B. der Renovierung der Sattler- 
schen Fresken der Pferdeschwemme vor dem Neutor zu gedenken, 
wenn immer wieder Unersetzliches zugrunde gehen muß, um der 
beliebten modischen Praxis Raum zu machen! Soll das alles 
durch Verkehrsbediirfnisse entschuldigt werden? Haben die den 
famosen Einfall gezeitigt, gerade vor die Fresken eine Litfaß- 
Säule zu stellen? Sind die endlosen schreienden Plakatwände vor 
dem köstlich beruhigenden Grün der Bäume und Sträucher durch 
Verkehrsbedürfnisse wirklich zu rechtfertigen ? 


Es wird wahrhaftig Zeit. daß man sich besinnt. Salzburg ist 


nahe daran, eine Stadt von vielen zu werden und durch eine kunst- 
blinde Bauordnung ihre alte, anziehende Physiognomie gegen eine 


Fig.” 47 Festung und Nonnbergkloster, wie man sie früher sah, 


„moderne“, durchaus charakterlose zu vertauschen; darum muß 
jeder, der Interesse an Salzburg und seiner Entwicklung nimmt, 
die Stimme erheben, um neues Unglück zu verhüten. Jetzt gilt's zu- 
nächst dem Mönchsbergtunnel und dem Makartbrücken-Projekt. 
Der erste Mönchsbergtunnel, das Neutor, wurde 1765/67 vom 
Erzbischof Sigismund erbaut zur Verbindung der Stadt mit dem 
hinter dem Berge gelegenen Lande, auf dem heute ein neuer Stadt- 
teil, die Riedenburg steht. Will man jetzt einen neuen Tunnel 
bohren, so kann das nur an einer der breitesten Stellen des Berges 
geschehen, und zwar mit großen materiellen Opfern und auf Kosten 
der architektonischen Eigenart eines ganzen wertvollen Stadtteils. 
Was die Väter dieser Idee bezwecken, bleibt unklar, solange man 
nicht annehmen will, dal ihnen lediglich spekulative Interessen 
maßgebend sind. Die zu erzielenden Erfolge können die Barbarei 
nicht im mindesten rechtfertigen; denn es ist schr fraglich, ob die 
nach dem Kommunalfriedhof hin gelegene Ebene ein Baugrund 
wird, mit dem und auf den man unbedingt rechnen darf. Oder ist 
es nur der Wunsch einiger Machthaber, eine kürzere Verbindung 
mit den wenigen schon bestehenden Häusern zu erhalten? Die Opfer, 
die die Ausführung des Projekts erfordern würde, stehen in gar 
keinem Verhältnis zum verfolgten Zweck. Hoffentlich macht der 
schlaffe Geldbeutel der Stadt den Plan für alle Zeiten zur Utopie. 
Es ist schlimm genug, daß der Gedanke auftauchen konnte. 
Brennender ist die Idee des Brückenbau-Projektes, das immer 
mehr greifbare Gestalt annimmt. Es ist keine Frage, daß die Er- 
weiterung des Gehsteges, der durch seinen Namen ‚„Makartsteg“ 
an den berühmten Meister erinnert, wünschenswert ist zur Ent- 
lastung der Staatsbrücke. Schlimm aber wäre es, wenn man daraus 
einfach die Konsequenz ziehen wollte, daß der gegenüberliegende 
Straßenzug der Gries- und Getreidegasse rasiert werden müßte 
und daß ihre alten, malerischen Häuser auch durch neumodische 
Dutzendbauten ersetzt werden müßten. Man kann nicht nach- 
drücklich genug davor warnen, diese alten Häuserreihen ohne 
zwingende Not anzutasten und am Ende gar auch den durch Rudolf 
Alts Bilder berühmt gewordenen Oppacher-Bogen mit dem Rathaus zu 
ruinieren. Eine solche Barbarei würde lächerliche Bilder zeitigen. 
Natur und Kunst haben Salzburg mit Schätzen begnadet, auf 
die andere Städte mit Neid blicken. Will man sich sagen lassen, daß 
man hier das köstlichste Erbe der Väter nicht zu würdigen gewußt 
hat, oder hofft man von den sinnlosen Umgestaltungen eine Hebung 
des Fremdenverkehrs, der für Salzburg eine so große Bedeutung 
hat?” Man wird gerade das aufgeben und vernichten, was die 
Fremden nach Salzburg zieht, und so das Gegenteil erreichen von 
dem, was man gewollt hat. Der entstehende Schaden ist dann 
nicht wieder gutzumachen und wird schwerer wiegen als aller 
Nutzen, den auch die schönsten und modernsten Verkehrseinrich- 
tungen und Straßen stiften könnten. 
Was man hier zerstört, ist auf ewig verloren und unwieder- 
bringlich. Es ist selbstverstándlich, daß in gewissen Fällen die 
Pietät zurücktreten muß. Aber nur, wenn wirklich zwingende 








Gründe es gebieterisch fordern. Dann aber sorge man für wür- 
digen Ersatz und verhindere mit allen Mitteln, daB eine rück- 
sichtslose Spekulation kostbare Kulturwerte vernichtet, die in Jahr- 
hunderten Gemeingut des Volkes geworden sind. 
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Fahrbare Gleisfeilmaschine. 
(Mit Abbildung, Fig. 6.) 
| Nachdruck verboten. 

Die schlimmsten Feinde einer dauernd guten Gleisanlage sind 
bekanntlich Wasser und Riffelbildungen. Während das Wasser nur 
die Betonfundamente angreift und sie oft in unglaublich kurzer Zeit 
zerstört, fängt die Riffelbildung ihr Zerstörungswerk zunächst an 
der Schienenoberfläche an. Durch das Rollen auf der ungleich- 
mäßigen Fläche werden dann die Wagen in Vibration gebracht und 
nehmen dadurch an ihrer Konstruktion erheblichen Schaden. Durch 
die fortwährenden Erschütterungen wird aber auch der Betonkörper 
in Mitleidenschaft gezogen, und in kurzer Zeit liegt die Schiene 
locker auf dem Fundament, kann sich ungehindert auf- und ab- 
bewegen und zerstört so die angrenzende Straßenoberfläche mit. 
Die Riffelbildungen schädigen also die Straßenbahngesell- 
schaften sehr, und die Beseitigung der Schäden verschlingt Summen. 

Man hat sich nun bereits mehrfach mit dieser unangenehmen 
und in ihren Ursachen noch nicht ganz aufgeklärten Erscheinung 
beschäftigt und als einziges Hilfsmittel die sofortige Beseitigung 
der Wellen- oder Riffelbildungen durch geeignete Vorrichtungen und 
Maschinen empfohlen. 

Bisher wurde dies von Hand mittels sogenannter Schienen- 
hobel bewirkt, was den Vorteil hat, daß man die Schienenoberfläche 
so bearbeiten kann, wie es die abgefahrene Schiene verlangt, ohne 
mehr Material wegarbeiten zu müssen. Der Betrieb eines solchen 
Schienenhobels ist allerdings, da zwei Arbeiter pro Hobel not- 
wendig sind, sehr teuer. Eine Bearbeitung auf maschinellem Wege 
mittels Fräs- oder Schleifmaschinen ist aber der hohen Anschaffungs- 
kosten wegen nicht zu empfehlen, hat auch den Nachteil, daß man 
zufolge der Deformation der Schienen in der Regel mehr Material 
vom Schienenkopf wegnehmen muß, als zum Glätten unbedingt er- 
forderlich wäre. 

Durch die neue fahrbare Gleisfeilmaschine, die 
nach den Ideen des Erfinders Ferd. Walther Raschke von 
der Firma Richard Schwartzkopff, Berlin N. gebaut 
wird, werden diese Übelstände vermieden, indem der Schienenhobel- 
körper beibehalten ist, aber durch Elektromotor unter Vermittlung 
eines Schneckengetriebes mit Kurbelmechanismus angetrieben wird. 





Fig. 5. Festung und Nonnbergklostr, verbaut durch das neue Justizgebaude. 


Die Maschine hat sich in mehrmonatlichem Betriebe sehr gut be- 
währt. Ihre Anordnung ist kurz folgende: 

Auf einem kleinen Wagen, der von einem Manne hin- und 
hergefahren werden kann, ist ein Elektromotor montiert. Dieser 
arbeitet auf ein mit einer Kurbel verbundenes Schneckengetriche. 
Die Kurbel ist mit einem Gestänge verbunden, und an diesem ist 
der Schienenhobel angebracht, dessen Druck durch ein längs der 
Schubstange verschiebbares Gewicht reguliert wird. Mit Hilfe eines 
Zylinder-Segmentes läßt sich der Hobelkörper um jeden Winkel 


verdrehen, damit er jede vorkommende Neigung des Schienen- 
kopfes zur Horizontalen einnehmen kann, was z. B. bei aus- 


gefahrenen Strecken usw. von großem Werte ist. Alle diese Ein- 
stellungen der Belastung und der Neigung können mitten im Betriebe 
vorgenommen werden; dies gilt auch für das Vorwärtsschieben des 
Wagens, das nach Lockerung der Radbremse automatisch durch 





den Schienenhobel selbst erfolgt. Der Bedienende braucht also 
beim Arbeitsgange nur die Bremse kurz zu lösen, so läuft der 
Wagen von selbst voran. Ferner ist Vorsorge getroffen, daß der Hobel 
nur beim Vorwärts(Arbeits)gange die Schienenoberfläche berührt, 
während beim Rückwärts(Leer)gange der Hobelkörper durch zwei 
Knaggen, die gleichzeitig die Führung längs der Schienenrille ver- 
mitteln, selbsttätig um einige Millimeter ausgehoben wird. Hier- 
durch wird das Feilblatt bedeutend geschont, und die Zähne brechen 





Fig. 6. Fahrbare Gleisfeilmaschine. 


nicht so leicht ab, was beim Hobeln mit der Hand ein bekannter 
Übelstand ist. Die Arbeitsweise ist sonst mit der des Handhobels 
identisch, so daß auch der ungelernte Arbeiter sofort mit der Be- 
dienung der Maschine betraut werden kann. Behufs Stromentnahme 
aus der Oberleitung wird eine Kontaktstange mit Sicherung und 


Kontaktstöpsel, sowie ein Erdungsgewicht beigegeben. . 

Gebaut werden zwei Typen: Ein kleiner (vgl. Fig. 6), der 
während des Verkehrs benutzt werden kann. Von größtem Vor- 
teil ist hierbei der Stand der Maschine seitlich vom Gleis, was eine 
Bearbeitung der Schiene ohne Betriebsunterbrechung gestattet. Beim 


Passieren eines Straßenbahnwagens ist es nur erforderlich, die 
mittels Universalgelenk mit dem Kurbelgetriebe verbundene Schub- 
stange nebst Hobel auszuheben und zur Seite zu drehen. Dieses 
Aus- und Einschalten dauert je eine Viertelminute. Bei 5 Minuten- 
verkehr kann also 41/; Minute gearbeitet werden. Der Energiever- 
‚brauch beträgt ca. 0,6 bis 0,8 KW. 

Ein größerer und schwerer Typ findet hauptsächlich während 
der Nacht, oder wenn das Gleis außer Betrieb gesetzt ist, Ver- 
wendung. Diese Maschine wird zwischen den Schienen aufgestellt 
oder läuft auf ihnen, arbeitet aber mit zwei Hobeln (1 rechts, 
1 links), die dann beide Schienen eines Gleisstranges gleich- 
zeitig bearbeiten. Bei der letzten Ausführung beträgt die Tages- 
arbeit der Maschine je nach der Tiefe der Riffeln ca. 60—70 m 
gehobelte Schienen. Zur Bedienung der Maschine reicht ein Mann 
vollkommen aus. Unter Berücksichtigung aller Faktoren stellt 
sich der Preis der Hobelarbeit pro lfd. Meter Schiene erheblich 
billiger, und die Ersparnisse an Geldausgaben betragen ungefähr 
60—70% gegenüber der Arbeit von Hand. Je teurer die mensch- 
lichen Arbeitskräfte sind, um so günstiger gestaltet sich das Ver- 
hältnis der Maschinen- zur Handarbeit. Der Energieverbrauch 
dieses Typs beträgt ca. 1,25—1,50 KW. 





Neues und Bewährtes für Jedermann. 





Dampfglihlichtlampe, System Kraume. 


(Mit Abbildungen, Fig. 7—9.) 


Nachdruck verboten. 


Die Dampfglühlichtlampe, System Kraume, 
zeichnet sich aus durch sicheres Durehbrennen ohne Nachregulierung 


unter geringem Betriebsdruck von 34—11 At; durch ihre ein- 
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fache Konstruktion und daraus sich ergebende geringe Bedienung; 
durch geringes Geräusch, weshalb sie auch für jede größere Innen- 
beleuchtung brauchbar ist; schließlich durch ihre den Bedürf- 
nissen angepaßten Formen und Ausführ ungen sowie durch Billigkeit 
im Betriebe. An Petroleum werden für die Stunde und 100 HK 40 
bis 45 g verbraucht. Die Lichtstärke läßt sich durch den Druck 
regulieren und bewegt sich zwischen 400 und 1500 HK. Für Innen- 
beleuchtung kann der Brennstoffbehälter an einem beliebigen Orte 
aufgestellt werden, z. B. im Keller, außerhalb des Gebäudes usw. 
Er wird durch biegsame Metaliróhrchen mit den Lampen verbunden 
und auf verschiedene Art (mittels Handpumpe, Kohlensäure oder 
verdichteter Luft in Stahlflaschen) unter Druck gesetzt. Wo sich 
der Behälter mindestens 7 m über dem Lichtpunkt der Lampen 
aufstellen läßt, kann man auch mit natürlichem Druck arbeiten; 
diese Installation ist die billigste, da sowohl die Armatur des Be- 
hälters als auch die Pumpe wegfällt. Der Betrieb ist so auch am 
einfachsten. Der Brennstoff wird in den Lampen verdampft und 
der Dampf, nachdem er sich mit Luft gemischt hat, als Blauflamme 
innerhalb eines eigens für diese Beleuchtung hergestellten Glüh- 
körpers verbrannt. Bei Außenbeleuchtung befindet sich der Brenn- 
stoffbehälter an der Lampe selbst oder steht unten am Mast oder 
im Mast. Eine windsichere Außenlampe mit ringförmigem Brenn- 
stoffbehälter ist in Fig. 7 dargestellt. Unter Anwendung eines 
Brennstoff-Druckreglers brennt die Lampe mit ihrer Anfangs-Licht- 
stärke (bis 1500 HK) die ganze Nacht hindurch (16 bis 18 Stunden) 
gleichmäßig. Fig. 8 zeigt eine Außenlampe ohne Brennstoff- 
behälter, Fig. 9 eine geschmackvolle Innenlampe mit geprägter 
Bronze-Garnitur, matter Glasschale und Perlfransen. Der Brennstoff 
muß je nach der gewünschten Lichtstärke unter einem Druck 
von 8354—11 At in den Verdampfer eintreten. Die Druckdifferenz 
zwischen Reservoir und Lampe beträgt für je 1 m Höhenunterschied 
t/o At. Hängt z. B. eine Lampe 8 m über dem Reservoir und sie 
soll unter 1 At brennen, so muß der Druck am Reservoir 1,8 At 
betragen. Die Anzündung geschieht durch Vorwärmen des 
Verdampfers mittels Spiritus, und zwar wird der mit Asbest gefüllte 
und mit Spiritus getränkte Anzünder so auf die unter dem Ver- 
dampfer befindliche Rast gelegt, daß dieser von der Flamme voll- 
ständig bestrichen wird. Die Entflammung des Anzünders kann 
vor oder nach dem Auflegen desselben geschehen. Die Vorwärmung 
dauert ungefähr 2 Minuten; um zu verhindern, daß sie zu kurz 
bemessen wird, ist eine beigefügte Sanduhr zu benutzen. Ist diese 
abgelaufen, so läßt man durch Öffnen des Leitungshahnes den 
Brennstoff in den vorgewärmten Verdampfer eintreten, wo er so- 
fort verdampft. Der nun aus dem Verdampfer unter Druck aus- 
tretende Dampfstrahl reißt durch die viereckigen Luftzuführungs- 
rohre Luft (Sauerstoff) an und das Dampf-Luft-Gemisch wird durch 
das Mischrohr zum Brennerkopf geleitet, durch den es in den 
Glühkörper eintritt, wo es als Blauflamme verbrennt und den Glüh- 
körper zum Leuchten bringt. 
Brennt die Lampe richtig 
Abgesehen von der bei 


x, so wird der Anzünder entfernt. 
allen Lampen erforderlichen Reinigung des 
der Ver- 
300 Brennstunden, 
der Licht- 


Gehäuses und des Glases ist in der Hauptsache nur 
dampfer 
oder 


zu reinigen nach ungefähr 2— 


wenn bei de mselben Druck ein Nachlassen 





Fig. 8. 
Z. A.: Dampfglühlichtlampr, 


System Kraume. 


stärke wahrnehmbar ist. Es sind fast durchweg Metall-Dich- 
tungen vorgesehen, so da bei sämtlichen Verschraubungen die 
Dichtungsflächen genau aufeinander passen. Deshalb ist ganz be- 
sonders darauf zu achten, daß sie ganz rein sind; denn selbst die 
winzigsten Spänchen, Körnchen usw. können ein Undichtwerden 
verursachen, 

Die Dampfglühlichtlampen, 
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Aus den Werkstätten 


der Schweinfurter Präcisions- Kugel. Lager-Werke. 
(Mit Abbildungen, Fig. 10—13.) 


Nachdruck verboten. 
Das Kugellager ist schon lange Jahre bekannt und zuerst in der 
Fahrradindustrie eingeführt worden. Durch die Erfolge, die es hier 
hatte, wurde der Konstrukteur veranlaßt, es nachzuahmen und für 
verschiedene maschinelle Einrichtungen zu verwenden. Hierbei beging 
man jedoch den Fehler, die Kugellager für größere Beanspruchungen 
zu schwach zu konstruieren und die Kugeln zu klein zu wählen. Durch 
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& Sachs gelungen, ein erstklassiges Präzisionsfabrikat auf den Markt 
zu bringen, Jedes Kugellager hat aber auch fünf bis sechs Kontroll- 
stationen in allen erdenklichen Stadien zu durchlaufen. Fig. 10 und 11 
stellen den Montageraum für Kugellager-Spezialmaschinen und. eine 
Automatenabteilung dar, während in Fig. 12 und 13 die Dreherei und 
eine Schleiferei abgebildet sind. | 

Kugellager finden heute schon Verwendung bei Transmissionen, 
Ventilatoren, Exhaustoren, Vorgelegen, Leerlaufscheiben, Turbinen, 
Werkzeugmaschinen, Schleifmaschinen, Laufkatzen, Kransäulen und 
Kranhaken, Schneckengetrieben, Schiffsschrauben, Holzbearbeitungs- 
maschinen, Wechselräderkasten, Differenzialgetrieben, Kurbelwellen, 
Vorder- und Hinternaben, Elektromotoren, Dynamos, Fördermaschinen, 
Straßenbahn-Achslagerungen und -Motoren usw. Ein Konstrukteur, der 
sich diesem aussichtsreichen Konstruktionselement ganz erschließt und 
die Kugellager in seine Maschinen einbaut, bietet durch diese kraft- 
EE und nutzbringende Verbesserung seinem Abnehmer den größten 

orteil. 


Uhlands technischer Verlag, Leipzig. 
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Fig. 10. Z. A.: Aus den Werkstätten der Schweinfurter Präcisions-Kugel-Lager- Werke. Fig. 11. 


zeitraubende Versuche im großen und umfangreiche Erfahrungen sind 
nun die im Jahre 1895 gegründ-ten Schweinfurter Präcisions- 
Kugel-Lager-Werke Fichtel & Sachs, Schweinfurt a. M. 
gegenwärtig auf einer Höhe und Vollkommenheit angelangt, die es 
ihnen ermöglicht, ein halt- und brauchbares Kugellager zu liefern, das 
dem Interessenten eine nachweisbare Kraft- und Olersparnis von 30 bis 
400/, bietet, was bei den heutigen hohen Betriebskosten jeder zu 
schätzen weiß. 


In der ersten Zeit standen die Konstrukteure dem ugs Nager un- 
sympathisch und zaghaft gegenüber — nicht mit Unrecht; wurden 
doch zu jener Zeit in den höheren Lehranstalten über Kugellager 
wenig oder gar keine Vorträge gehalten. Es handelte sich ja um eine 
noch nicht allseitig ausprobierte Neuerung, von der man glaubte, daß 
erst langjährige Versuche und Erfahrungen über die rationellste und 
praktische Verwendbarkeit entscheiden könnten. 


Die Kugellager der genannten Firma werden auf 4/,99) mm genau 
hergestellt, so daß ohne weiteres jeder einzelne Teil ausgewechselt 
Ea e kann. Unter Benutzung der neuesten und besten in- und aus- 
lindischen Priizisions-Arbeitsmaschinen und dank einem Stamm jahre- 
lang geschulten Personals, insonderheit aber auch infolge der An- 
wendung eines auserwiihlten Spezialmaterials und eines eigenen speziellen 
Härtungsprozesses, sowie modernster Prüfungsmaschinen ist es Fichtel 






( o Jn0ustriebetrieb und Organisation. o  ) 


Grundzüge der Reklame. 
Von Emil Schüler (E. S. vom Hoeft), Hamburg. 


Nachdruck verboten. 


Die Reklame eine Notwendigkeit. 


„Kulanz und Reklame, das sind die beiden Eckpfeiler, auf denen 
der moderne Handel aufgebaut ist“, sagt der bekannte Nationalökonom 
Professor Werner Sombart. Die Kulanz in Ehren, wird mancher antworten, 
aber Reklame, das ist unfair, habe ich auch gar nicht nötig. Und doch 
ist das eine so notwendig wie das andere. Nicht nur, daß eine gute 
Ware oder Leistung der Reklame (Anpreisung) wert ist, sondern die 
Reklame führt ihrem Objekt erst die Interessenten, die Käufer zu ; denn 
Reklame ist Werbung. Je nach dem Gegenstand, für den sie eintreten 
soll, nach den Mitteln, die gebraucht werden, und je nach der Ge- 
schicklichkeit ihres Managers wirkt sie entweder als Massensuggestion, der 
sich niemand entziehen kann, in deren Wirkungsbereich auch der Wider- 
strebende wie durch Hypnose gebannt bleibt, oder sie zwingt durch ihre 





beredten Argumente, findet Beifall durch die anziehende Form ihres 
Vortrags, durch ihr gefälliges Auftreten und ihr vornehmes Gewand. 

Wer die Reklame in ihren mannigfachen Gestalten und Formen, 
in ihren Außerungen wie in ihren Wirkungen aufmerksam verfolgt, der 
wird in ihr einen Kulturfortschritt erblicken, wird anerkennen müssen, 
daß die Reklame nicht nur ihrem Urheber, sondern auch den Kreisen, 
an die sie sich wendet, Nutzen bringt. „Nur durch Reklame ist ein 
Massenumsatz zu erreichen, und nur große Umsätze ermöglichen eine 
rationelle Herstellungsweise der Leistung und damit deren wohlfeilen 
Preis. Ohne Reklame wäre es, wie Growald, der Veranstalter der 
Berliner Eee 1907, richtig ausführt, in vielen Fällen 
unmöglich, die betreffende Ware überhaupt auf den Markt zu bringen. 
Die Reklame ist eine eiserne Notwendigkeit für jede 





Fig. 12. Z. A.: Aus den Werkstätten der Schweinfurter Präcisions- Kugel. Lager- Werke. 


Sache, die der Gunst des Publikums bedarf.“ Der Kaufmann, 
der seinen Waren, der Fabrikant, der seinen Erzeugnissen, der Hand- 
werker und Gewerbetreibende, der Techniker und Künstler, der Erfinder 
und Unternehmer, die ihren Leistungen oder -Ideen einen weiteren 
Kreis von Interessenten und sich so einen größeren Erfolg, einen 
reicheren Gewinn sichern wollen, sie alle sind auf die Reklame an- 
gewiesen, die, eine moderne Großmacht, unser gesamtes wirtschaftliches 
und kulturelles Leben beherrscht. 

Der Träger der Reklame ist die Idee. Das Geheimnis ihres Erfolges 
liegt in der Form, wie die Idee zum Ausdruck gebracht wird. Wer 
an das Publikum herankommen, seine Aufmerksamkeit erwecken will, 
muß einen scharfen Blick für die Erscheinungsformen des täglichen 
Lebens, ein großes Maß von Menschenkenntnis, künstlerischen Geschmack 
und den Sinn für das Wirkungsvolle besitzen, der muß sich vom Schema, 
von der Tradition loslösen und immer neue Wege einschlagen. Dem 
Erfindungsreichen gehört der Erfolg. 


Die Drucksachen-Reklame. 


Die verbreitetste Form der Reklame ist die Drucksache. Bild und 
Wort müssen hier zusammen wirken, um Schönes und Wirkungsvolles 
zu schaffen. Die Kunst in Bild und Wort und Schrift bringt das 
Buchkunstgewerbe, die graphische Industrie zur Anschauung. Die älteste 
Reklame durch den Druck ist der Anschlag, 


Das Plakat, 


noch jetzt ein beliebtes Reklamemittel, das eine Kunst für sich darstellt. 
In der Plakatkunst haben die romanischen und englischen Länder 
Schule gemacht. Diesen ausländischen Vorbildern folgten unsre deutschen 
Künstler nach. Einer der Erfolgreichsten auf diesem Gebiete, Edmund 
Edel, spricht sich -folgendermaßen über das Wesen der Plakat-Reklame 
aus: ‘Es ist schwer, die Begriffe Asthetik und Reklame zusammen- 
zubringen. Man muß vor allem damit rechnen, daß eine Anpreisung 
die Sinne in Anspruch nehmen soll. In der Großstadt z. B. hat der 
Mensch gar keine Zeit, sich mit Dingen intensiv zu beschäftigen, die 
seine Interessensphäre nicht direkt berühren. Eine Anpreisung darf 
ihn nicht lange fassen. Er streift mit einem Blick über eine Karikatur 
oder bewundert einen ganz kurzen Augenblick die Schönheit eines 
weiße Zähne zeigenden Frauenkopfes. Trifft er auf seinen täglichen 
Wegen eine Zeitlang dieselben Anpreisungen, so wird es ihm zur lieben 
Gewohnheit, über die Schriftzeile zu fliegen, über die Karikatur zu 
lächeln und über die Frauenschönheit in Ekstase zu geraten. Bis er 
auch dies nicht mebr tut, sondern mechanisch die Namen der angepriesenen 
Artikel auf seiner Gehirnmembrane eingeritzt hat, die bei irgend einem 
Anlaß. von selbst funktionieren. Wenn alle Welt davon sprechen soll 
und zwar in kurzer Zeit, dann muß eine grobsinnliche Reklame ein- 


6 





setzen. Der Kaufmann rechnet ganz richtig mit der großen Menschheits- | 


masse, deren Instinkte eine kräftige Behandlung verlangen.“ Natürlich 
müssen sich auch hier wie bei jedem andern Mittel der Reklame Stil 
und Charakter dem Objekt der Reklame anpassen. Wenn man mehr 
auf den feinnervigen Kulturmenschen wirken will, dann muß die Asthetik 
der Kunst die Hand reichen. (Schluß folgt.) 


' 


| als der Mensch! 


000000 Verkehrswesen. oooooo 


Der Simplon-Tunnel. 
Nachdruck verboten. 


Im „Verein deutscher Maschinen Ingenieure: hat Prof. L. Troske 
aus Hannover jüngst einen Vortrag gehalten, in dem er ein klares 
Bild der zahllosen gewaltigen Schwierigkeiten gab, die sich dem Bau 
des Simplon-Tuunels entgegengestellt haben. 

Die unter Auta. esonderer persönlicher Energie von Prof. 
Rosenmund - Zürich ausgeführten Vorarbeiten für das Abstecken der 
Tunnellinie führten hinauf auf die höchsten Gipfel der Alpenriesen der 
Umgegend. Gewaltige Wasserkraftanlagen mußten geschaffen werden, 
und Maßnahmen wurden für das Wohlergehen der großen Arbeiter- 
scharen getroffen, so daß die Verluste an Menschenleben und der Ab- 
ang durch Krankheiten auf das denkbar geringste Maß beschränkt 

lieb im Gegensatz zu den früheren Tunnelbauten, die z T. ‘wahrhaft 
männermordend gewirkt haben. 

Groß waren die Schwierigkeiten, die sich aus der im Innern des 
Tunnels herrschenden hohen Gesteinswärme (56% C. anstatt der er- 
warteten 42°) ergaben. An der Südseite schlug man kalte Quellen an, 
die bis zu 1200 1 in der Sekunde in den Tunnel ergossen. An diese 
Wasserstrecke, die den Vortrieb monatelang hinderte, schloß sich eine 
Druckstelle an, die die kräftigsten Holzauszimmerungen zerdrückte, und 
der erst Eisenrahmen aus 40 cm hohen I-Eisen zu widerstehen ver- 
mochten. Diese Druckstelle war zwar nur 42 m lang, erforderte je- 
doch für den Vortrieb 7 Monate, für die Aufweitung und Ausmauerung 
18 Monate. Als man sich schließlich im Innern des Berges von beiden 
Seiten bis auf etwa 2 km genähert hatte, traten heiße Quellen bis zu 
50° Wärme auf. Beim Durchbruch wichen die beiden Fannelachsen nur um 
202 mm in der Wagerechten und um 87 mm in der Höhe voneinander ab. 

An den Bau des Simplontunnels hat sich eine erregte Diskussion 
über die von den Geologen hinsichtlich des Schichtenprofils gemachten 
Voraussagen geknüpft. In der mittleren, etwa 7 km langen Strecke 
wurde nicht trockener, steil aufgerichteter Gneis angetroffen, sonderu 
wasserführende und flache, selbst wagerechte Schichten. 

Brandt-Hamburg war. mit Brandau - Cassel Hauptunternehmer am 
Tunnel. Ihnen hatten sich noch angegliedert: Sulzer - Winterthur und 
die Winterthurer Bank. Nach dem im Jahre 1899 erfolgten Tode 
Brandts trat für diesen der bekannte Erbauer der Pilatus- Bahn: 
Oberst Locher ein. . 

Der Vortrieb betrug im günstigsten Falle einige Monate hindurch 
9 m, einmal sogar 11 m. In glänzender Weise wurde die Lüftungsfrage 
gelöst. Hatte man noch am Gotthard geglaubt, für eine Belegschaft 
von 400 Mann mit 1*/, bis 2 cbm Luft in der Sekunde auszukommen, 
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Fig. 18. Z. A.: Aus den Werkstätten der Schweinfurter Präcisions- Kugel- Lager- Werke. 


so war am Arlbergtunnel die frische Luftmenge schon auf 6 cbm in 
der Sekunde gesteigert. Am Simplon aber wurden 25 cbm, ja sogar 
35 cbm in der Sekunde eingeblasen. Brandt hatte den genialen Ge- 
danken, statt eines zweigleisigen Tunnels von 8 m Breite zwei durch 
eine Ausweiche verbundene eingleisige Paralleltunnel von je 5 m Breite 
zu bauen, wovon jedoch zuletzt, um Kosten zu sparen, nur einer aus- 
ebaut, der andere vorläufig als Stollen gelassen werden sollte, ` Diesem 
el nun die Rolle des Luftleitungsrohres zu (Luftgeschwindigkeit = 
rund 4 m in der Sekunde). Gleichzeitig konnte er die Druck- und Kühl- 
wasser-Leitungen aufnehmen und Transportzwecken dienen. Auf beiden 
Seiten des Simplons mußten großartige Fabrikanlagen geschaffen werden. 
Die der Unternehmung für sämtliche Arbeiten vergütete Summe betrug 
58,2 Millionen Franken. Wird der Parallelstollen ausgebaut, wozu die 
Unternehmung verpflichtet ist, so erhält sie dafür 19,5 Millionen Franken. 
Im Hinblick auf die gewaltigen Leistungen, die hier die Technik 
überwunden hat, konnte der Vortragende wohl mit den Worten des 
Sophokles schließen: Vieles Gewaltige lebt, doch nichts ist gewaltiger, 











o oo o o Gesundheitspflege. o o o o © 


Verbandschrank „Sanitas“. 
(Mit Abbildung, Fig. 14). 





Nachdruck verboten. 


Die Mängel der gebräuchlichen Verbandkästen für Unfälle in 


Konstruktion auf. Wie die Abbildung erkennen läßt, ist ein Ausbrechen 
oder Überdrehen des Gewindes im Knopfe und in der Löscherwalze un- 
möglich dank der ingeuiósen Erfindung, daß die Gewindemutter den Knopf 


_ durchquert und der (sewindestift in der Löscherwalze fest verschraubt ist. 


gewerblichen und anderen Betrieben gaben die Anregung zur Kon- ` 


struktion des in Fig. 14 dargestellten Verbandschrankes. Dieser ist mit 
einer Falltür versehen, die in Nuten und Federn läuft, sich durch ihr 
Eigengewicht selbsttätig schließt und in Höhe jedes Faches feststellbar 
ist. Auch die feinsten Staubteilchen können nicht durch die Einführungs- 
fuge der Falltür eindringen, da diese an ihrem oberen Teile mit einer 
diese Fuge selbsttätig schließenden Schlagleiste versehen ist. In Er- 
wägung des Umstandes, daß die Luft gerade der Räume, für die ein 
solcher Schrank bestimmt ist, wie Fabriksäle, Turnhallen usw., häufig 
mit relativerheblichen 
Mengen von Staubteil- 
chen angefúllt ist, darf 
dieser Vorzug nicht 
unterschätzt werden. 

Die Kontrolle dar- 
über, ob die Verband- 
utensilien etwa von 
unbefugten Personen 
berührt worden sind, 
wird durch Einkleben 
von Kontrollmarken in 
eine am unteren Rande 
des Schrankes vorge- 
sehene kreisrunde Ver- 
tiefung ausgeübt. Der 
Schrank kann nicht 
ohne Zerreißen dieser 
Marke geöffnet . wer- 
den. 

Ein anderer Vorzug 
des Verbandschrankes 
„Sanitas“ besteht dar- 
in, daß er erforder- 
lichen Falles mit ganz 
geringen 
s0 hergerichtet werden 
kann, daß eine Ge- 
samtsterilisation des 
Inhalts mittels der 
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Jabafı gies Oeffeen wird strafrechtlich verfolgt! 





Fig. 14. Z. A.: Verbandschrank „Sanitas“. 


Scheringschen Formalinlampe „Hygiea“ herbeizuführen ist; hierzu würde | 
Eine solche | 


die Vergasung von zwei Formalinpastillen nötig sein. 
Desinfektion erfordert ca. 10 Minuten; nach dieser Zeit erlischt die 
Lampe ohne weiteres. € 

er nach den Angaben kundiger Fachleute zusammengestellte 
Inhalt des Schrankes ist mit einem Blick völlig zu übersehen, und 
alles ist so angeordnet, daß nur der Gegenstand berührt zu werden 
braucht, der gerade benutzt werden soll. 

Der Verbandschrank ,Sanitas* wird von der Firma E. Kraus in 
Berlin für große, mittlere und kleine Betriebe hergestellt. Für 
Betriebe, bei denen die Gefahr der Verletzung von Blutgefäßen vor- 
wiegt, empfiehlt es sich, eine größere Anzahl von blutstillenden Binden 
bereit zu halten. Dagegen würde den Betrieben, welche vorzugsweise 
die Gefahr von Verbrennungen und Verbrühungen in sich schließen, 
die Beschaffung eines Vorrates von Brandwundbinden anzuraten sein. 
Besondere Wünsche in bezug auf die Zusammenstellung des Inhalts 
werden ebenfalls berücksichtigt. 





Hallos-Tintenglas und Tintenlöscher. 


(Mit Abbildungen, Fig. 15 u. 16.) 
Nachdruck verboten. 

Die Tinte .bleibt rein und leichtflüssig, trocknet auch nicht ein, 
wenn das Tintenglas einen staubdichten Verschluß hat, wie das in 
Fig. 15 abgebildete patentierte Hallos-Tintenglas der Firma 
Heinrich Friedrich Loos in Nürnberg. Das Prinzip des staub- 
dichten Verschlusses be- 
steht darin, daß eine Glas- 
kugel auf einer schiefen 
Ebene im Innern des Tinten- 
glases dem passend ausge- 
schliffenen Trichterende zu- 
rollt und so die Eintauch- 
öffnung stets dicht und 
staubfrei verschlossen hält. 
| Beim Eintauchen der Feder 
entweicht die Kugel von selbst, um sich alsbald wieder an das Trichter- 
ende anzulegen. Sie streift auch die überflüssige Tinte von der Feder ab 
und bag P so dem Klexen vor. — Der in Fig. 16 dargestellte elegante 
Tintenlöscher derselben Firma weist eine ganz eigenartige solide 





Z. A.: Hallos-Tintenglas und Tintenlöscher. 


Mehrkosten | 








Schnellheizer „Brama“. 
(Mit Abbildung, Fig. 17.) 
Nachdruck verboten. 


Bei den bisherigen Schnellheizern brannte das Gas aus einem nach 
unten durchlochten Eisenblech heraus. Hierbei war eine richtig 
brennende Bunsenflamme schwer zu erreichen. Das (Gas verbrannte, 
noch durch die Metalltläche gekühlt, nicht vollständig und verbreitete 
infolgedessen giftige Gase, die bei ziemlich starkem Geruche Übelkeit 
erregten; auch litt der Heizetfekt des Körpers. Die schräg ansteigende 
Fläche ließ die Abgase ziemlich schnell zur Decke steigen, so daß die 
bei Schnellheizern erforderliche Strahlung nach unten nicht in aus- 
reichendem Maße erfolgte. Der Brama-Schnellheizer (Fig. 17), der 
in neun verschiedenen Ausführungen auch in hängender Anordnung 
von der Firma Martin Brandt & Co. in Berlin SO., fabri- 
ziert wird, vermeidet die genannten Mängel und zeigt überdies in 
seinen besseren Ausfüh- 
rungen eine Eleganz, die 
dem feinsten Salon zur 
Zierde gereicht. Unter, 
einer Schamotte -Platte S 
brennt eine tadellose Bun- 
senflamme. Da die Gase 
gegen die Platte stoßen, 
werden sie nicht über- 
mäßig abgekühlt, so daß 
auch in den Spitzen der 
Flamme eine vollkomme- 
ne und geruchlose Ver- 
brennung gewährleistet 
ist. Die Schamotte-Platte de 
reicht aber nur soweit, Fig. 17. Z. A.: SctuneUheizer ,,Brama*. 
als die Flamme selbst 
sich ausdehnt; darüber hinaus ist der Gewichtsersparnis und des guten 





_ Aussehens wegen eine Metallschale angebracht, die es verhindert, daß 


die Gase zu wenig ausgenutzt zur Decke gehen. Infolge dieser mehr- 
fach geschützten Anordnung wird die Wärme von dem Brama-Schnell- 
heizer bei geringem Gasverbrauch, niedrigem Preise und elegantem 
Aussehen besser ausgenutzt, als bei jedem andern Schnellheizer, die 
überdies etwa dreimal so schwer sind als „Brama“ (400 g) und deshalb 


jede Krone und jeden Doppelarm schief ziehen, oder andere Gasarme 
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übermäßig belasten, sodaß deren Gelenke schnell verschleißen. 


Die neue „Smith Premier“. 
(Mit Abbildung, Fig. 18.) 


Nachdruck verboten. 

In der „Smith Premier“ Modell 10 (Fig. 18) ist das schwierige Problem 
gelöst, Volltastatur mit Sichtbarkeit der Schrift zu vereinigen, 
an dem andere Konstrukteure scheiterten. Die Tastatur ist genau die- 
selbe wie bei den bisherigen Modellen und ebenfalls rechtwinkelig an- 
geordnet. Die Smith Premier Typewriter Co. in Berlin W. 
erachtete die Vorteile, welche die Volltastatur bietet, für so wichtig, 
daß sie, bis das Problem gelöst war, lieber auf die Sichtbarkeit ver- 
zichtete, als daß sie eine sichtbar schreibende Maschine mit Umschaltung 
auf den Markt brachte. 

Die 84 Typenhebel liegen auf zwei segmentartigen Typenhebel- 
trägern, deren jeder aus einem einzigen Stück gehärteten Stahl besteht 
und je 42 Typenhebel trägt. Hierdurch wird eine unverrückbare Lage- 
rung für alle d deene gesichert und die Ne gebildet, auf 
der der Druck-Mechanismus hauptsächlich beruht. ie Typenhebel 
sind in zwei Satz von verschiedenen Längen eingeteilt. Der Satz der 
kürzeren Hebel ist auf einen Träger montiert und trägt die kleinen 
Buchstaben sowie die sonst am häufigsten gebrauchten Schriftzeichen, 
während die großen Buchstaben und die anderen Typen auf dem längeren 
Satz Typenhebel stehen, die auf den zweiten Träger montiert sind. Jeder 
Typenhebel schwingt auf neun in einem Kreise, d. h. in einer Ebene 
IP Claren Kugeln von 3,2 mm Durchmesser, deren jede bei einer 
Schwingung des Hebels eine vollständige Umdrehung macht, , Das 
letztere ist ein wichtiges Erfordernis, um einer Zerstörung der sphärischen 
Form der Kugeln durch ungleichmäßige Abnutzung vorzubeugen. Die 
Lagerkugeln sind über achtmal so groß, als sie je für diesen Zweck 
verwendet worden sind. Die inneren konischen Lager der Hebel sind 
justierbar und zuverlässig gegen Veränderung ihrer Lage gesichert. 

ei näherer Prüfung der En ger bemerkt man, daß sie genügend stark 
sind, um Kräfte von Hunderten von Pfund aufzunehmen. Die Ab- 
nutzungsflächen und die Lagerkugeln sind so groß, dabei von so aus- 
gesuchtem Material und solcher Härte, daß dieser Teil der Maschine 
unzerstörbar erscheint; tatsächlich sind eine Anzahl Lager in der Fabrik 
einer mechanischen Probe von 7000000 Anschlägen unterworfen worden, 
ohne daß die Lager das geringste Lockerwerden oder die kleinste Ab- 
nutzung zeigten. 

Die Kraftübertragung vom Finger des Schreibers auf den 
Typenhebel entspricht allen Anforderungen. Der Mechanismus besteht 
aus einer Gelenkbewegungseinrichtung, die dem Hebel von seinem Ruhe- 
punkt auf dem Kissen bis zum Druckpunkt eine ständig zunehmende 
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Schnelligkeit erteilt und beim Zurückgehen eine ebenso energische Riick- | Kolonnenfinder versehen, der dem Schreiber gestattet, mit Hilfe 


gangsbewegung verleiht. Alle Gelenke derselben (relenkbewegungs- 
einrichtung arbeiten in derselben Radialschwingungsebene wie der 
Typenhebel, so daß kein seitlicher Druck auf den Hebel wirken kann. 
Diese Gelenke sind auf einen kreisbogenartigen Trägerrahmen montiert, 
dessen Lagerachse konzentrisch zu den gleichfalls kreisbogenartigen 
Typenhebelträgern liegt. Die den Hebel zurückziehende Feder ist an 
diesem Gelenkmechanismus in einem solchen Winkel angebracht, daß 
ihre Spannung und ihre Hebelkraft während des fortschreitenden An- 
schlages zunehmen. Dies macht den Anfang des Schlages leicht, was 
bei der Funktion der Maschine so wichtig ist, und vergrößert allmählich 
die Hebelkraft und die Spannung beim E 

daß gleichzeitig die größtmögliche Schnelligkeit beim Zurückgehen des 
Hebels erreicht wird. Der untere Ansatz des erwähnten Geleuk- 


ortschreiten des Schlages, so | 


mechanismus berührt die sogenannte „Universal Bar“, einen Rahmen, ` 


der lediglich als ein Mittel für den Zeilenschluß und als Antrieb für 
das Farbband-Führungsrähmchen dient. 

Das eine besondere „Einheit“ für sich bildende Tastatursystem be- 
findet sich am vorderen Ende der Maschine und trägt die Tasten, 
Winkelhebel, Zugstangen etc. für den primären Bewegungsmechanismus. 
Die Winkelbebel Gees K 
mus durch Zugstangen verbunden. Die Mechanismen für das Spatio- 
nieren, für die Bandbewegung und die Bandumschaltung sind wiederum 
in einer selbständigen, abnehmbaren „Einheit“ vereinigt, die auch die 
Antriebskraft für die Wagen- und Farbbandbewegung sowie den Aus- 
lösemechanismus enthält. Die eigentliche Universal Bar besteht in 
einem kleinen hufeisenförmi- 
gen Stück Metall, das direkt 
an dem Hemmungsdaumen 
angebracht ist und dadurch 
in Tätigkeit gesetzt wird, 
daß die einzelnen Typenhebel 
beim Anschlag dieses huf- 
eisenförmige Metallstück be- 
rühren, das sich direkt vor 
der Druckstelle der Maschine 


befindet. Der Hemmungs- 
daumen gehört zu der be- 
kannten Gattung der Rever- 


sierhaken, die bisher nur an 
Maschinen mit exzeptioneller 
Schnelligkeit verwendet wur- 
den und infolge der Eigenart 
des bisher angewendeten Me- 
chanismus nur von den aller- 
schnellsten Schreibern be- 
nutzt werden konnten. 

* Das Hemmungsrad greift 
mit einem solchen Übersetz- 
ungsverhältnis ein, daß es 
für jedes gedruckte Zeichen 
eine vollständige Umdrehung 
macht. Dieser Mechanismus 
ist deshalb so eingerichtet, 
um den Druck auf den Hem- 
. mungsdaumen zu vermindern; 
- die Reibung ihrer Betätigung 
soll nämlich so gering sein, 
. daß der Widerstand auf die 
- Bewegung der Universal Bar 
bei der Handhabung der Ma- 
—schine nicht im geringsten 

espürt wird. Ein weiterer 

orteil dieser Konstruktion 
ist die absolute Gleichmäßigkeit der Berührung der Universal Bar durch 
‚alle Typenhebel und der Umstand, daß die Auslösung der Hemmung 
durch alle Typenhebel erst in einer Entfernung von ju von der 
Druckoberfläche der Walze bewirkt wird. Hierdurch wird nämlich die 
Zeit zwischen der Auslösung bis zum erfolgten Anschlag der Type so 
vermindert, daß der Wagen sich nicht so schnell in Bewegung setzen kann, 
um den Druck der Type zu verwischen, selbst wenn sehr langsam ge- 
schrieben wird. Dieser Mechanismus gewährt auch den Vorteil, daß die 
„Universal Bar“ einen direkten Rückschlag ausübt, der die Bewegung 
des 'Typenhebels im Augenblick des Druckes scharf reversiert. 
ganzen genommen bewirkt dieser Mechanismus eine große Schnelligkeit 
und leichte Handhabung. Keine plötzliche Hemmung der Bewegung 
des Typenhebels ist zu bemerken, bis er tatsächlich am Ende seines 
Schlages und bei seiner größten Schnelligkeit angelangt ist; diese er- 


fol 
sch ägt, ist mithin beim Anschlag nicht wahrnehmbar. 
ie Farbbandspulen befinden sich nebeneinander auf einer 

Achse an der Hinterseite der Maschine. Das Farbband wird von der 
einen Spule durch eine Wendelführung nach dem Druckpunkt und von 
dort zurück nach der zweiten Spule geleitet. Diese Anordnung der 
Farbbandspulen entfernt den größten Teil des Farbbandes aus dem 
Gesichtsfelde des Schreibers und sorgt dafür, daß, falls dieser 
radieren oder Fehler verbessern will, weder das Band im Wege noch 
der Wagen zu rücken ist. Der Farbbandmechanismus gestattet den 
Gebrauch eines zweifarbigen Bandes; die Farben können durch Druck 
auf eine seitlich von der Tastatur stehende Taste gewechselt werden, 
und das Farbband wird außer Tätigkeit gesetzt, wenn Wachsmatrizen 
geschrieben werden sollen. 

Das neue Modell ist auch mit einem aus vier Tasten bestehenden 





vielmehr erst in dem Augenblick, wenn die Type an die Walze | 


inheit* sind mit dem erwähnten Gelenkmechanis- | 





Fig. 18. Z. A.: Die neue „Smith Premier“. 


Im | 





—— 


einen Tastendruck ei 
es 


verschiedener Sperr-Reiter Kolonnen zu fixieren, eine oder mehrere davon 
zu überspringen, durch Andrücken der Taste aber und durch Zurück- 
schieben des Wagens in eine der übersprungenen Kolonnen zurückzu- 
gehen. Der Dezimaltabulator arbeitet allein sowie in Kombination 
mit den Kolonnenfinder-Tasten, ob nun der Wagen links oder rechts 
läuft. Die Tabulatortasten werden nicht mehr durch Schieben, 
sondern durch Niederdrücken wie alle anderen Tasten betätigt. Die 
bei der Bedienung des Tabulators eintretenden Erschütterungen durch 
die heftigen Stöße des Wagens werden vermieden durch die Einrichtung 
einer zuverlässig funktionierenden Bremse, vermittelst deren diese Stöße 
des Wagens gemildert werden. Der Wagen wird nicht durch ein 
Zugband, sondern durch ein Zahnrad vorwärtsbewegt, da er direkt in 
seinen Antriebsmechanismus eingreift. Er ist auf eine schräg liegende 
Stahlbahn aufgesetzt, die das Lager bildet, auf dem der Wagen läuft. 
Die Schienen in dieser schrägen Bahn bilden die Innenseiten der 
Kugellagerbahnen des Wagens, der also in einer absolut genauen Spur 
läuft, ob nun die Lager fest angezogen sind oder nicht, de die Walze 
auf dem regelrecht ,eingehiingten* Wagen ruht und dieser unabhängig 
von jeder Justierung infolge seines Eigengewichtes in richtiger Stellung 
gehalten wird. 

An ein und demselben Gestell können Wagen von sechs ver- 
schiedenen Breiten verwendet werden, indem vom Schreiber durch 
Lösung zweier Schrauben der ganze Wagen abgenommen und ohne 
die geringste Schwierigkeit durch einen Wagen von beliebig größerer 
Länge für statistische oder andere Spezialarbeiten ersetzt werden 
kann, ein Vorteil, der hoch 
einzuschätzen ist. | 

Die Papierwalze ist 
wie.bei den früheren Modellen 
der Smith Premier abnehm- 
bar und daher auszuwechseln. 
Die Randstellung links sowie 
die Zeilenschluß-Sperrvor- 
richtung befinden sich auf 
einer hinter der Maschine 
liegenden Scharnierskala, die 
hochgeklappt wird, wenn der 
linke Rand oder der Zeilen- 
schluß verändert werden sol- 
len, Rechts unten neben der 
Spatiumtaste liegt die Aus- 
lösetaste, um über den linken 
Rand hinweg zu schreiben 
oder auch die Zeilenschluß- 
sperre auszulösen. Links von 
der Spatiumtaste liegt die 
sogenannte Rückschalttaste, 
die für Fehlerverbesserungen 
und bei Zahlenaufstellung 
sehr wichtig ist. An der 
Schreibwalze befinden sich 
zwei Skalen, eine untere und 
eine obere. Einen Zoll rechts 
vom Druckpunkte zeigt ein 
Zeiger auf der unteren Skala 
die entsprechende Stelle auf 
der oberen an, bei der sich 
momentan der, Druckpunkt 
befindet. Ein Ubelstand bei 
den bisherigen Maschinen 
mit offenliegender Schrift 
war die Schwierigkeit des 
Radierens. Bei der Smith 
Premier Modell 10 ist die Papierwalze mit einem Wippmechanismus 
versehen, durch den man die Walze in eine Lage bringt, die be- 
quemes Radieren gestattet. Der Radierschmutz selbst fällt in einen 
besonderen Schacht und wird durch diesen dem Mechanismus der Ma- 
schine ferngehalten. 

Eine Taste links oben an der Tastatur bedient die Umschal- 
tungsvorrichtung für das doppelfarbige Band. Der Uber- 
gang von violetter zu roter Farbe für Hervorhebungen wird durch 
Desgleichen die Rückkehr zu violetter 
Farbe. Das Ausschalten Bandes zum Schreiben von Wachsmatrizen 
wird durch Niederdrücken eines Zeigers bewirkt; nach Beendigung des 
Matrizenschreibens durch einen Druck auf den erwähnten Knopf wird 
die alte Farbbandstellung wieder hergestellt. Die Walze ist mit einem 
Auslösemechanismus versehen, der sich am rechten Walzendrehknopf 
befindet und bei dessen Betätigung das Walzenzahnrad von seiner Ver- 
bindung mit der Walze gelöst wird. Dadurch kann also die Walze 
unabhängig von dem Zeilenstellmechanismus gedreht werden, um auf 


| Linien oder in Formularen zu schreiben. Diese Eigenschaft verlängert 


außerdem die Lebensdauer der Hartgummiwalze erheblich, da man 
hierdurch die Schreibzeile rücken und die Abnutzung über die ganze 
Oberfläche des Zylinders verteilen kann. 

Die Smith Premier Modell 10 ist das Produkt von Experimenten 
und Versuchen vieler Jahre. Auf nichts, was ihre Leistungsfähigkeit 
und die Bequemlichkeit für den Schreiber erhöhen könnte, ist wegen 
Schwierigkeit oder Kostspieligkeit in der technischen Ausführung 
verzichtet worden. So bewährt sich denn auch das neue Modell im 


täglichen Gebrauch ausgezeichnet. 
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Die Maschine in der Arbeit. 


Von D. Fr. Naumann. 
Nachdruck verboten. 
Was ist eine Maschine? Soweit es sich um Maschinen im engeren 
Sinne des Wortes handelt, ist sie ein Gehäuse und Gliederapparat für 
einen chemischen oder physikalischen Vorgang. Das einfachste und 
größte Beispiel ist die Dampfmaschine. er Vorgang der Wasser- 
zersetzung durch erhöhte Temperatur wird eingefangen und in Rotation 
verwandelt. Das Einfangen des Vorganges ist komplizierteste Menschen- 
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| nicht volkswirtschaftlich nützlich sind, das 


Begründet von W. H. UHLAND. 
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zeugnisse zunichte gemacht wird. Um es kurz auszusprechen: erst 
bei einem hohen Grade der Vervollkommnung wird die 
Maschine ein sicherer volkswirtschaftlicher Gewinn, das ist: eine 
reelle und nicht nur scheinbare Ersparung menschlicher Lei- 
stung im Gesamtgetriebe der Arbeit. 

Im allgemeinen wird man sagen können, daß die Anfangszeiten 
aller Waren herstellenden Maschinen nur privatwirtschaftlich, aber 
eißt sie nützen, wenn es 





ı gut geht, ihrem Erbauer und Verwender, schädigen aber die Gesamtheit 


| 


durch (ualitätsverschlechterung! Das Auftreten der Maschine wird 
zunächst durch Schundware bezeichnet, die zwar billiger ist als das 
frühere Handerzeugois, aber gleichzeitig so große Mängel an sich hat, 
daß sie volkswirtschaftlich als passiv gebucht werden muß. Man denke 
an den Zustand der Gewebe, Schuhe, Möbel, Getränke, Ackergeräte, 
mit denen zuerst die Maschinenindustrie auf den Markt trat! Nur sehr 
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Fig. 19. Z. A.: Das Elektrotechnische Institut des Physikalischen Vereins in Frankfurt a. M. 


arbeit. Erst von da an, wo die Kraftwirkung des gebändigten Vor- 
ganges größer wird als die Kraftverausgabung bei seiner Bändigung, 
entsteht ein Arbeitszuwachs, und zwar entscheidet nicht die absolute 
Kraft, die aus der Wasserzersetzung entsteht, sondern der Teil dieser 
Kraft, den man in eine Leistung umsetzen kann, die der direkten Men- 
schenleistung entspricht. Es fragt sich also, was die Finger oder Füße 
leisten können, die man der Maschine gibt. Eine bedeutende absolute 
Kraft mit fehlerhafter oder unvollkommener Arbeitsvorrichtung kann 
zum volkswirtschaftlichen Verluste werden, selbst wenn sie der Qualität 
nach mehr herstellt, als es den an ihrer Bändigung beteiligten Menschen- 
kräften je möglich gewesen wäre, weil der Nutzen der größeren Quan- 
tität durch schlechtere Qualität oder kürzere Gebrauchsdauer der Er- 


- langsam und unter viel Mühen gelangte die Maschine dazu, volkswirt- 


mv E 


schaftlich vorteilhaft zu sein. Ist sie aber einmal so weit, hat sie die 
Vollkommenheit der Handwerksproduktion unter Ersparung von Men- 
schenkraft erreicht, so wird sie zur wahren Helferin der Menschheit, 
zur Überwinderin von Mängeln, denen die bloße Handwerkskraft hilflos 
egenüberstand, zur Erhöherin des Minimalmaßes menschenwürdiger 
xistenz. Es liegt also alles daran, die böse Durchgangsperiode der 
unzulänglichen Maschinen schnell zu überwinden. 

Schon im bisherigen ist ausgesprochen, wie sehr sich die Arbeits- 
teilung durch die neue Methode des menschlichen Arbeitens verändert. 
Der organg der Veränderung der Arbeitsteilung ist äußerst ver- 
wickelt, und wir können nicht daran denken, ihn erschöpfend darzu- 





stellen. Es genügt aber auch für unsere Zwecke, ihn in seinen all- 
gemeinsten Umrissen zu begreifen. Als Ausgangspunkt diene die ein- 
seitige und halbwahre Behauptung, das wesentlichste an der Neugestal- 
tung der abendlindischen Arbeitskultur sei die Entstehung der Arbeits- 
teilung überhaupt. Als halbwahr bezeichnen wir diese landläufige Be- 
hauptung, weil es, wie wir schon vorhin sagten, Arbeitsteilung immer 
Ben hat, selbst in den ursprünglichsten Verhältnissen. Schon in 

er Herdenwirtschaft Abrahams war Arbeitsteilung, und wenn die Phö- 
nizier Elfenbein von Timbuktu bis Damaskus zu bringen wußten, so 
ist das ohne vielseitige Teilung der Transportarbeit nicht möglich ge- 
wesen. In jedem Bestehen eines selbständigen Handwerks hat von An- 
fang an Arbeitsteilung gewirkt, und die Zunftverfassung des früheren 
Stadtgewerbes war geradezu ein starrer Schematismus der Arbeitsteilung. 
Als einseitig aber bezeichnen wir obige Behauptung, weil die neuere 
Entwickelung ebenso oft aus Aufhebung alter Asberiiailaa gen besteht, 
wie aus Einführung neuer Trennuvgen. Das Zusammenwerfen alter 
etrennter Handwerke zu großen Einheitsfabrikationen ist ein so offen- 
ares Merkzeichen der Gegenwart, daß dieser Drang zur Kombination 
dem Drang zur weiteren Sektionsbildung mindestens gleichwertig gegen- 
übersteht. Es ist ganz unmöglich, mit der bloßen Formel „weitgehende 
Arbeitsteilung“ die Gestaltungsveränderung. der Arbeit hinreichend zu 
erfassen. Vielmehr scheint es so zu liegen: 

Theoretisch wird alle Arbeit viel eiudringlicher geteilt als je zuvor. 
Man behandelt die Arbeit, wenn der Vergleich gestattet ist, nach der 
Art der Momentphotographie. Jede kleine Bewegung wird extra ge- 
bucht. Damit vermehrt sich die Zahl der isolierbaren Einzelakte ins 
Unberechenbare. Es wird beispielsweise das Einpacken des Kaffees in 
Düten so genau beobachtet, daß aus dieser scheinbar einheitlichen 
Handlung Arbeiten für zwei kleine Maschinen und drei Personen her- 
auskommen, oder es wird die Herstellung eines Schuhes an 16 verschie- 
dene Apparate verteilt, oder es wandert eine Weste durch vier Hände, 
ehe sie fertig ist. Das Konto der möglichen Einzeltätigkeiten schellt 
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o o o Unterricht und Vereinswesen. o o o 


Das Elektrotechnische Institut 
des Physikalischen Vereins in Frankfurt a. M. 


(Mit Abbildungen, Fig. 19 u. 20.) 
Nachdruck verboten. 

Das Elektrotechnische Institut hat sich aus der Elektrotechnischen 
Lehraustalt entwickelt, die im Jahre 1889 als erste Schule ihrer Art 
ins Leben gerufen wurde und für eine Reihe von technischen Lehran- 
stalten vorbildlich geworden ist. Der Lehranstalt wurde, um ihr Ver- 
bindung mit der Praxis zu schaffen, die Elektrotechnische Untersuchungs- 
anstalt angeschlossen. Im Jahre 1897 erhielt der Leiter der beiden 
Anstalten den Auftrag, alljährlich zunächst im Wintersemester eine 
Experimentalvorlesung über Elektrotechnik zu halten, die mit der Grün- 
dung der Frankfurter Akademie im Jahre 1901 auch auf das Sommer- 
ER ausgedehnt und den Hörern der Akademie zugänglich gemacht 
wurde. 

Seit dem Einzug in den Neubau im Sommer 1907 wurde die aka- 
demische Lehrtätigkeit des Elektrotechnischen Instituts durch Aufnahme 
des „kleinen Elektrotechnischen Praktikums“ und des „Elektrotech- 
nischen Vollpraktikums* erweitert. Außerdem stehen und standen auch 
früher schon die Laboratorien außerhalb des regulären Lehrplans, be- 
sonders auch während der akademischen Ferien, Einzelpraktikanten zu 
Ubungs- und Forschungszwecken zur Verfügung. Gerade für diese 
Fälle, insbesondere für Arbeiten, die gegen Störungen geschützt oder 
den Blicken Fremder entzogen sein sollen, enthält das Institut einige 
verschließbare Einzellaboratorien. 
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Fig. 20. Z. A.: Das Elektrotechnische Institut des Physikalischen Vereins in Frankfurt a. M. 


an, aber gleichzeitig wird beständig über die vorteilhafteste Gruppierung 
dieser Einzeltätigkeiten nachgesonnen, und zwar handelt es sich dabei 
ebensowohl um örtliche wie mechanische und kaufmännische Konzen- 
tration der einzelnen Akte. Es erscheint dem rationellen Arbeitsver- 
fahren unpraktisch, den Hochofen und das Kokswerk vom Koblenschacht 
zu trennen, es erscheint falsch, Spinnerei, Weberei, Färberei, Bleicherei 
als getrennte Geschäfte zu behandeln, es empfiehlt sich für Brauereien 
ihre eigene Böttcherei anzugliedern, für Rittergüter ihre eigene Bren- 
nerei zu haben, für alle 


ründen. Die ganze alte Arbeitsteilung wird ne 
egung entstehen neue Körper. In diesen neuen Körpern freilich ist 
die innere Arbeitsteilung im allgemeinen strenger, als sie früher sein 
konnte. Zwar vergesse man nicht, wie weitgehende Arbeitsteilung auch 
ohne Maschinen schon allein die Bevölkerungsdichtigkeit in Indien her- 
vorgerufen hat! Die dortigen Europäer klagen, daß sie so viele Diener 
halten müssen, weil jeder nur eine Sache macht. Auch im Sklaven- 
und Klientenwesen des alten Rom war das Spezialistentum in der Arbeit 
weit verbreitet. Der Unterschied ist nur, daß mit der Maschine die 
Absonderung gewerblicher Handgriffe zugenommen hat. Die große 
Zwangsgewalt der Umgestaltung, die Volksvermehrung, hat ihre be- 
sondere Wirkung bei uns dadurch erhalten, daß sie mit der Rationali- 
sierung der Technik zusammentraf. Dieses Zusammentreffen ist der 
Kern dessen, was wir als modern bezeichnen. — 

Dieser Artikel ist dem neuen Buche Friedrich Naumanns entnom- 
men: ,Neudeutsche Wirtschaftspolitik* (Buchverlag der „Hilfe“, Berlin- 
Schöneberg). Mit außerordentlicher Kraft und Klarheit sind darin die 
gewaltigen wirtschaftlichen Neubildungen unserer Tage aufgezeichnet 
und in ihrer kulturellen Bedeutung gewürdigt. Das Buch ist ein er- 
frischendes Kunstwerk, das jedem Genuß, Anregung, Vertiefung brin- 
gen wird, der das Schaffen seiner Zeit und seines Volkes verstehen und 
miterleben will. 





Die Räume des Elektrotechnischen Instituts liegen im Erdgeschoß 
und im Untergeschoß des Mittelbaues und des östlichen Seitenflügels. 
Das 100 qm große Eckzimmer Nr. 49 im Erdgeschoß (Fig. 20) dient als 
Praktikumsraum sowie als Unterrichtsraum für die Elektrotechnische 
Lehranstalt und enthält mehrere Sammlungsschränke. Eine Abdampf- 
kapelle gestattet die Vornahme von Ubungen aus dem Gebiete der 
Elektrochemie. An ‘den Fensterwänden entlang stehen Praktikanten- 


| tische mit insgesamt 18 Arbeitsplätzen, die zur Abhaltung des kleinen 


roßen Fabrikationen ihr eigenes Baugeschäft 

zu betreiben, für Bieserbotriebe ihre besonderen Konsumgeschäfte zu | 
und aus der Zer- | 
| Leiter der Lehranstalt und den Assistenten der Elektrotechnischen Unter- 





Praktikums Verwendung finden, soweit die betreffenden Ubungen nicht 
im Maschinenraum ausgeführt werden. 
An dies Laboratorium schließt sich das Zimmer Nr. 48 für den 


Die drei Räume Nr. 37—44 sind Einzellaboratorien. 


suchungsanstalt. 
Das Zimmer Nr. 42 


die für Spezialarbeiten vergeben werden können. 
enthält eine elektrotechnische Handbibliothek, ferner die größeren deut- 
schen, englischen und französischen Zeitschriften für Elektrotechnik 
und insbesondere eine reichhaltige Sammlung von Katalogen und Preis- 
listen der bekannteren elektrotechnischen Firmen und physikalisch- 
mechanischen Werkstätten. Dem Lesezimmer gegenüber liegt das Zim- 
mer für Hochspannung, Nr. 36. Es wird nicht für Versuche benutzt, 
sondern dient nur.zur Aufstellung der verschiedenen Hochspannungs- 
BEN ARTE Dem Eichraum (Nr. 35) gegenüber liegt der Raum (Nr. 41) 

ir die Ausführung von Spezialuntersuchungen, insbesondere des Instituts- 
direktors. 

Im Untergeschoß liegen die Photometerräume, die Dunkelkammer 
und das Röntgenzimmer. Unter diesen vier Zimmern befinden sieh noch 
zwei größere Räume, von denen der eine für Arbeiten, bei denen eine 
erschütterungsfreie Aufstellung von Apparaten erforderlich ist, und der 
andere für Untersuchungen bei konstanter Temperatur dient. Außerdem 
ist hier die astronomische Uhr untergebracht, durch die der Gang der 
Uhren auf der Sternwarte reguliert wird. 

Hinter der Haupteingangshalle liegt, durch zwei Türen erreichbar, 
der höchst zweckmäßig ausgestattete Hörsaal für Elektrotechnik (Nr. 27>. 








Er faßt 183 Sitzplätze in vierzehn bogenförmig angeordneten Reihen, 
die durch einen Mittelgang und zwei Seitengänge Zutritt haben. 
die im großen Hörsaal zu 
nischen Institut ein Vorbereitungsraum Nr. 61 im ersten Stock reserviert. 


Unter der Haupteingangsballe und im Untergescho8 des Seiten- 
tlügels liegen die beiden Maschinensile. Ihre Höhe beträgt ca. 6 m 
bei einer Bodenfläche von 260 und 200 qm. Der im Mittelbau ge- 
legene Maschinenraum I (Fig. 19) enthält in seiner Westhilfte drei er- 
höhte Roste von je 3><2 m Fläche und ca. 60 cm Hohe, die zur Auf- 
nahme der Ubungsmaschinen dienen. Die andere Seite des Maschinen- 
raumes besitzt einen Rost von 45 qm Fläche, der für die größeren 
Maschinen bestimmt ist. Dieser Raum ist durch ein eisernes Wendel- 
treppehen mit dem Sprechzimmer des Institutsdirektors im Erdgeschoß 
(Nr. 34) verbunden. In der Mitte dieses Maschinenraums steht das 
65 PS-Umformeraggregat, das zur Ladung der Lichtbatterie dient, ferner 
die beiden Verteilungstafeln für Licht- und Kraftstrom. An der Siid- 
wand steht die Verteilungstafel für den Experimentierstrom mit einer 
Länge von 4*/, m. Sie ist nach Art der Verteilungsschränke in Fern- 
sprechanlagen ausgeführt. 

An Stromquellen besitzt das Institut fünfzehn Batterien und Gene- 
ratoren. An Motoren stehen ihm zur Verfügung außer dem 65 PS- 
Lichtaggregat drei Motoren (zu 12, 3 und 2 PS) für 120 Volt Wechsel- 
strom und ein 2 PS-Drehstrommotor für 3><110 Volt, sowie eine 
Anzahl kleinerer Wechsel- und Gleichstrommotore unterhalb 1 PS. Die 
Batterien sind dauernd an die große Verteilungstafel angeschlossen, 
während die Generatoren nach Bedarf darauf Söschaltet werden können. 

Neben dem Maschinenraum liegt die Werkstatt und hinter ihr ein 
für Schreinereiarbeiten bestimmtes Zimmer mit Hobelbank und zuge- 
hörigem Werkzeug für Holzbearbeitung. Ein Raum neben der Werk- 
stätte ist für elektrochemische Arbeiten eingerichtet. 


o oo o o besundheitspflege. o o o o o 


Zimmerluft-Verbesserer „Bellaria“. 
(Mit Abbildungen, Fig. 21—23.) 


Nachdruck verboten. 





soll, einen bestimmten Feuchtigkeitsgehalt aufweisen. 
haben festgestellt, daß dazu eine relative Feuchtigkeit von 40—75°/, 
erforderlich ist. Es läßt sich nun auf Grund bekannter Tabellen leicht 
berechnen, daß z. B. bei einer Außentemperatur von — 5° C die ge- 
heizte, nicht künstlich befeuchtete Zimmerluft nur ca. 10%/, relative 
Feuchtigkeit enthält. Einer so trockenen Luft muß in einem mittel- 
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Fig. 22. 


Fig. 21—28. Z. A.: Zimmerluft- Verbesserer „Bellaria‘‘. 


großen Raum (ca. 70 cbm) etwa ein halber Liter Wasser zugeführt 
werden, wenn sie nicht die Haut- und Lungentätigkeit le be- 
einflussen soll. Da sich die Zimmerluft infolge der steten Berührung 
mit der Außenluft täglich einige Male erneuert, ist eine Zufuhr von 
mehreren Litern Wasser pro Tag unbedingt notwendig. Andernfalls 
zeigen sich die bekannten unangenehmen Erscheinungen: Austrocknen 
der Schleimhäute der Nase, des RE des Kehlkopfes und der Luft- 
röhre, Heiserkeit usw. Frösteln trotz hoher Zimmertemperatur, da Haut 
und Lunge Wasserdampf an die Umgebung abzugeben ie a sind; 
Neigung zu Erkältungen und Katarrhen der Atmungsorgane, die gegen 
einen schroffen Wechsel aus trockner Zimmerluft in feuchte Winters- 
oder Frühjahrsluft sehr empfindlich sind. Bei Dampf- und Wasser- 
heizung machen sich diese Übelstände ganz besonders bemerkbar, weil 
hier jede Ventilation fehlt. 

Da ist nun der in Fig. 21—23 dargestellte Zimmerluft -V erbesserer 
„Bellaria* der Bellaria-Vertriebs- (Gesellschaft m. b. H. in 
Leipzig- 
überall Es uem aufstellbarer, dauerhafter Wasserverdunstungsapparat, 
der jeden Wohnraum ziert (vgl. Fig. 23) und auf kleinstem Raume die 
wirksame Oberfläche von 1 qm darbietet. Fünfzehn besonders präparierte 


| Asbestplatten (Fig. 21) sind so über einem niedrigen Wasserbehälter 


Für | 
altenden Vorlesungen ist dem Elektrotech- | 





aufgehängt, daß nur der unterste Teil jeder Platte im Wasser steht. 
Die Platten haben zusammen eine Oberfläche von 1 qm. Der Wasser- 
behälter ist aus emailliertem Eisenblecb, und das Ganze wird von einem 
schön lackierten Gitter aus durchlochtem und geprägtem Blech getragen. 
Die Dimensionen des Apparates sind 35 X 31 X 13 cm. Die Platten 
saugen nun infolge ihrer Porosität Wasser auf, bleiben auch stets feucht, 
solange Wasser ım Behälter ist, und übertragen die Feuchtigkeit auf 
die an ihnen vorbeistreichende Zimmerluft. Sie wirken außerdem als 
Staubränger, da sich der aufgewirbelte Staub an die stets nassen Platten 
setzt und festgehalten wird. Bei Zentralheizungen ist dies von großer 
Bedeutung, da sich sonst der Staub an den Heizkörpern festsetzt und 
anbrennt. Dabei entstehen Verbrennungsprodukte, welche die Atmungs- 
organe stark reizen. Die Segelen, erfolgt selbständig, da die 
Leistungsfähigkeit des Apparates mit der Temperatur und der damit 
zusammenhängenden Lufttrockenheit steigt: Je trockener die Luft, um 
so größer die Wasserverdunstung. Der Apparat muß mindestens 1 m 
über dem Fußboden und möglichst in der Nähe der Heizvorrichtung 


aufgestellt werden (vgl. Fig. 23). Das Wasser darf aber nicht zu heiß 
werden, da es sonst nicht verdunstet, sondern verdampft und jede Re- 
gulierung aufhört. Ein- bis zweimal täglich muß Wasser nachgegossen 
werden (Fig. 22). Sehr zu empfehlen ist dabei der Zusatz von einigen 
einer ähnlichen 


Tropfen Koniferengeist oder wohlriechenden oder 


desinfizierenden Flüssigkeit. 


( o Jn0ustriebetrieb und Organisation. o | 


Grundziige der Reklame. 


Von Emil Schüler (E. S. vom Hoeft), Hamburg. 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 


Als Reklamemittel beliebt ist ferner 
Das Inserat, 








| das sich von der schlichten Anzeige oder Bekanntmachung durch seinen 


| für seinen Erfol 


Plagwitz mit Freuden zu begrüßen. Es ist ein eleganter, | Schiffahrtspropaganda dienendes Werk „In 4'/, 


Die geschickte Abfassung ist 
eschmackvolle Satz, die 
irkung ist ein origineller 


anpreisenden Charakter unterscheidet. 
ebenso wichtig, wie der 


typographische Ausstattung. Von besonderer 


Die Luft muß, wenn sie unsern Atmungsorganen zutriiglich wate. kiinstlerischer Entwurf des Inserats. Das typographisch kiinstlerische 


Die Hygieniker | 


Gewand sichert dem Inhalt erst die rechte Beachtung. Die Verteilung 
der Inserate muß planmäßig erfolgen. Entscheidend fur den werbenden 
Erfolg der Annonce ist der Publikationswert eines Blattes, den Er- 
scheinungsort, Verbreitung, Auflage und Leserkreis bestimmen, und 
dann die Zeit der Aufgabe 
des Inserates. Umsichtige Kal- 
kulation und genaue Kenntnis 
wie langjährige Erfahrung im 
Zeitungswesen sind nötig, um 
einen wirtschaftlichen Inser- 
tionsplan und Kostenanschlag 
aufzustellen und durchzu- 
führen. 
Viel verbreitet ist die 


Prospekt- usw. Reklame, 


die in ihren Erscheinungsfor- 
men außerordentlich mannig- 
faltig ist. Wer hier schöpfe- 
risch ist in neuen Ideen oder 
alte Ideen geschickt neu zu 
gestalten weiß, kann mit be- 
scheidenen Mitteln oft mehr 
erreichen, als der Unerfahrene, 
der Unsummen unnütz ausgibt. 
Für die Wirkung der Prospek- 
te, Zirkulare, Kataloge, Zei- 
tungsbeilagen, Albums und 
anderer Reklame-Drucksachen 
ist neben der geschickten 
Textbearbeitung vor allem 
die typographische Ausstattung von ausschlaggebender Bedeutung. 
Die Wahl der Schriften ist ebenso wichtig wie eine E ET D 
photographische oder zeichnerische Wiedergabe der zur Illustration 
bestimmten Objekte, wie der Buchschmuck und das sonstige Bilderwerk, 
Umschlag und Eiuband. Besondere Sorgfalt verwende man auf eine 
künstlerische Retouche und saubere Atzung der Klischees, auf exakten 
Druck von Text und Klischees, auf gutes Papier und auf ein geschmack- 
volles Arrangement von Wort und Bild. Und da die schönste Druck- 
sache, wenn sie nicht unter die Leute kommt, ihren Zweck verfehlt 
hat, so muß auch ihre Verteilung planmäßig und mit Umsicht erfolgen. 
Bei Reklame-Drucksachen, die literarisch künstlerischen Wert für sich 
in Anspruch nehmen dürfen, wird es nicht schwer sein, den Buchhandel 
auf dem Wege des Kommissionsverlags durch günstige Rabattsätze für 
den Vertrieb zu interessieren. An einer im vornehmen Stil gehaltenen 
Reklameliteratur pflegt auch die Kritik der Tageszeitungen nicht 
achtlos -vorüberzugehen, wie die Urteile der Presse über mein der 
Tagen über den 
Ozean“ beweisen. Häufig genug aber wird eine Reklame, die durch 
subtile Mittel in Wort uud Bild wirkt und nicht für die große Masse 
berechnet ist, wie Edmund Edel mit Recht feststellt, in Deutschland 





noch nicht genügend gewürdigt. 
erfahrene Kenner der Reklame — noch nicht dazu entschließen, es 
einem angesehenen Publizisten zu erlauben, ein 
zu Ehren eines Handelsartikels zu schreiben. In Frankreich, Eng- 
land und Amerika wird durch diese literarische Tätigkeit die Ehre 
des betreffenden Schriftstellers in keiner Weise herabgesetzt. Dabei 


vergessen wir, daß wir keinem Kunstmaler es verübeln, wenn er 


seine Kenntnisse in den Dienst einer Schubwichsefabrik stellt. Und 
wir machen einen Unterschied zwischen einem künstlerischen Plakat 
und einem literarischen Feuilleton.* — Uber die Berechtigung der 


Kunst in der Reklame schreibt der bekannte Kunstgewerbler Professor ` 


Max Seliger: „Die Kunst wird nicht entwürdigt, wenn sie den Reklame- 
zwecken dient, sie wird auch hier nur ihre unerschöpfliche Phantasie 
beweisen, zugleich sich üben, Wirkungen der Reklameformen gegen 
Reklameformen zu erreichen, ähnlich wie auf den Bildermärkten der 
modernen Kunstausstellungen das Bild teils zum Kampf gegen das 
Bild erstrebt wird Auch im Dienste der Reklame kann die Kunst 


eistreiches Feuilleton 
dieses Jahres bei Inanspruchnahme der Priorität sowohl in Deutsch- 


„Wir können uns z. B. — sagt dieser | 


ist. 





nach Brot gehen und dabei zugleich eine hiibsche Kulturtat vollbringen. | 


Eine besonders schöne und verdienstvolle Seite hat die Kunst, wenn 
sie nicht nur sich selbst emporhebt und entwickelt, sondern die not- 
wendigen unerfreulichen Formen und Erscheinungen im menschlichen 


die bei Eintritt der neuen Prioritätsberechnung älter als zwölf Monate 
sind, die Prioritätsrechte verloren gingen. Um dies zu verhüten, sind 
Übergangsbestimmungen getroffen worden, wonach bis zum 31. März 


land, als auch in Osterreich-Ungarn die Frist entweder nach den Be- 
stimmungen des Übereinkommens vom 6. Dezember 1891 oder nach den 
Bestimmungen des Unionsvertrages berechnet werden kann, je nachdem 
die eine oder andere Art der Berechnung günstiger für den Anmelder 
Vom 1. April dieses Jahres ab fällt jedoch diese Vergünstigung 
weg, und die Fristberechnung erfolgt nur noch nach den Bestimmungen 
der Union. Wer in einem der beiden Staaten vor dem 1. April 1908 
ein Patent angemeldet hat und die Erfindung auch im anderen Lande 
schützen lassen, dabei aber von den Prioritätsrechten Gebrauch machen 
will, muß daher die Anmeldung spätestens bis zum 81. März 
dieses Jahres bewirken. 

Es sei noch darauf hingewiesen, daß vom 1. Januar 1909 ab die 
Inanspruchnahme der Priorität in Osterreich-Ungarn sofort bei der 
Anmeldung erfolgen muß, im Gegensatz zum Deutschen Reich sowie 


| den meisten andern Unionsstaaten, bei denen die Inanspruchnahme der 


Daseinskampfe mildert und veredelt.“ Die Forderung, daß die Reklame | 
in den ihr dienenden Drucksachen in Wort und Bild künstlerisch zum ` 


Ausdruck kommt, ist daher wohl berechtigt, und man wird immer gut 
daran tun, wenn man Reklame machen will, einen kunstgeübten, er- 


fahrenen Manager zu Rate zu ziehen, der nicht nur schöpferisch ist in | 


neuen Ideen, sondern auch neben der genauen Kenntnis der Druck- 
und Illustrationstechnik eine perane Feder führt und über Geschmack 
genug verfügt, um seine Reklame-Ideen wirkungsvoll zum Ausdruck zu 
ringen. Solche Unternehmer pflegen mit einer erstklassigen Graphischen 
Kunstanstalt und Druckerei zusammen zu arbeiten, so daß ein Konzern 
derart geschulter und erfahrener Kräfte für das gute Gelingen der 
ihnen anvertrauten Reklame die beste Garantie bietet. 
Daß die Reklame einer der bedeutsamsten Kulturfaktoren unserer 
eworden ist, wird kein Kundiger bestreiten. Ihre Entwicklung 
and in Hand mit der Entwicklung des Handels, und ihr Gewinn 


Zeit 
geht 


wächst progressiv mit den aufgewendeten Kosten. Die geschiftsklugen ` 


Amerikaner wissen das wohl zu beurteilen, geben doch die Vereinigten 
Staaten nach Schätzungen des Statistikers H. Wisby jährlich durch- 
schnittlich 500 Millionen Dollars für die Reklame aus, also ungefähr 
soviel, wie die großen europäischen Mächte Deutschland, Rußland, 
Frankreich, Osterreich und Spanien zusammengenommen für ihre Heere 
ausgeben. Sparsamkeit in der Reklame ist oft der Grund des Mißerfolgs. 


Das Recht für Industrie und Verkehr. 


Österreich-Ungarns Beitritt zur Internationalen Union. 
Von Patentanwalt Dipl.-Ing. Erich Hentschel in Leipzig. 





Am 1. Januar dieses Jahres ist der Beitritt Osterreich-Ungarns zur 
Internationalen Union zum Schutze des gewerblichen Eigentums erfolgt. 
Damit ist Osterreich-Ungarn in die Reihe der Staaten eingetreten, die 
ihren Bürgern und Einwohnern bei Nachsuchung und Ausübung von 
Schutzrechten gegenseitig besondere Vorteile gewähren. Die für den 
Anmelder wertvollste Vergünstigung besteht darin, daß durch die erste 
Anmeldung einer Erfindung, eines Musters oder einer Marke in einem 
der Unionsstaaten*) Prioritätsrechte begründet werden, insofern die vom 
ersten Anmelder in den übrigen Unionsstaaten bewirkten Anmeldungen 
über denselben Gegenstand, wenn sie innerhalb bestimmter Fristen ein- 

ereicht werden, allen anderen Anmeldungen vorgehen, die nach derersten 
nmeldung erfolgt sind. Die Fristen betragen bei Erfindungen zwölf 
Monate, bei Mustern und Marken vier Monate und beginnen vom Tage 
der ersten vorschriftsmäßigen Hinterlegung in einem der Unionästaaten. 

Eine weitere sehr wichtige Bestimmung des Unionsvertrages ist 
die, daß kein Patent vor Ablauf von drei Jahren vom Tage der Hinter- 
legung an wegen Nichtausübung verfallen soll. d 

as Deutsche Reich hatte bereits am 6. Dezember 1891 mit Oster- 
reich- Ungarn ein Übereinkommen über den gegenseitigen Patent-, 
Muster- und Markenschutz getroffen, das in manchen Punkten wesent- 
lich von den Bestimmungen der Union abweicht. 
Länder der Union angehören, ist dieses Sonderübereinkommen unwirk- 
sam geworden und durch ein neues vom 17. November 1908 ersetzt 
worden. Die wichtigste Folge ist, daß bei wechselseitigen Anmeldungen 
in Deutschland und Osterreich-Ungarn die Berechnung der Prioritäts- 
fristen nicht mehr nach dem Übereinkommen vom 6. Dezember 1891, 
sondern nach den Bestimmungen der Union erfolgt. Auf Grund einer 
Patentanmeldung in dem einen Lande kann daher bei Anmeldung der 


Priorität auch später jederzeit erfolgen kann. Schließlich sei noch 
bemerkt, daß sowohl Osterreich als auch Ungarn gelegentlich ihres 
Beitritts zur Union die Bestimmungen über die Ausübungspflicht von 
Patenten verschärft haben. Während bisher in allen Fällen der Zu- 
rücknahme eines Patents wegen dessen Nichtausübung eine Androhung 
vorhergehen mußte, ist dies in Zukunft nur dann noch erforderlich, 
wenn das Patent vor Ablauf von drei Jahren nach der Bekanntmachung 
der Erteilung zurückgenommen werden soll, weil der Inhaber dem öffent- 


| lichen Interesse entgegen den inländischen Bedarf ausschließlich durch 


Da nunmehr beide | 


Erfindung im anderen Lande das Recht der Priorität nicht mehr wie | 


bisher innerhalb drei Monaten nach Erteilung des ersten Pa- 
tents geltend gemacht werden, sondern innerhalb zwölf Monaten 
nach der ersten Anmeldung. Da es nun in Deutschland wie in 
Österreich öfters vorkommt, daß eine Anmeldung länger als zwölf Mo- 
nate schwebt, bevor sie zur Erteilung führt, würde ein plötzlicher 
Wechsel der Bestimmungen dazu führen, daß bei allen Anmeldungen, 


*) Der Union gehören jetzt an: Belgien, Brasilien, Kuba, Dänemark mit Faröer; 
Deutsches Reich mit Kolonien; Dominikanische Republik, Frankreich, Großbritannien 
nebst Austr. Bund; Ceylon, Neu-Seeland, Trinidad und Tobago: Japan, Italien, Mexiko, 
Niederlande mit Niederl. Indien, Surinam, Curacao; Norwegen, Österreich, Portugal mit 
Azoren und Madeira; Schweden, Schweiz, Serbien, Tunis und Ungarn. 


Einfuhr deckt. 


Neues und Bewährtes für Jedermann. 


Ein Ausstell- und Sammelkasten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 24 u. 25.) 


Nachdruck verboten. 

Als ein überaus praktischer Ausstell- und Sammelkasten stellt sich 
der von der Brieger Werkzeug-Fabrik, Fritz Heise in Brieg 
Bez. Breslau auf den Markt gebrachte „Record“ dar. Wie Fig. 24 zeigt, 
nimmt er geschlossen wenig Raum in Anspruch und breitet geöffnet 
(Fig. 25) seinen Inhalt auf einmal und in schönster renee aie Ein 
Kasten in der Größe von 58 >< 22><18 cm vermag ca. 4000 Postkarten 
zu fassen, doch wird „Record“ auch 
in jeder andern Größe und mit be- 
liebiger Einteilung event. auch ohne 
Verschlußdeckel geliefert. Zum staub- 
freien geordneten Aufbewahren von 
Formularen aller Formate, zum al- 
phabetischen Ordnen der eingehen- 
den Korrespondenz usw. eignet sich 
der Sammelkasten vortrefflich. Kein 
Wunder, daß er sich bereits in 
Bureaus wie in Sammlerkreisen ein- 
gebürgert hat. Die solide und einfache Konstruktion sowie eine Ee: 
schmackvolle Ausstattung lassen den Sammelkasten „Record“ in der 
Tat für Geschäfts- und Privatzwecke gleicherweise passend und emp- 
fehlenswert erscheinen. 








Fig. 24. 





Fig. 25. 
Fig. 24 u. 25. Z. A.: Ein Ausslell- und Sammelkasten. 


Schnellfeuerzeug „Blitz“. 


Nachdruck verboten. 

Ein praktisches, einfaches uud außerordentlich wohlfeiles Schnell- 
feuerzeug hat die Schnellfeuerzeugfabrik „Blitz“, G. m. b. H. 
in Leipzig auf den Markt gebracht. Eine Kartonhülle mit 24 Hülsen 
für ebensoviel Streichhölzer — das ist der ganze Apparat, der sich 
bequem in der Westentasche oder im Portemonnaie tragen läßt. Bei 
schnellem Herausziehen entzündet sich das Streichholz. Hat man es 
zu langsam herausgezogen, so flammt es nicht auf und man muß die 
Reservereibfläche benutzen. Ein Anbrennen der anderen Hölzchen ist 
unmöglich, da jedes in einer abgeschlossenen Hülse steckt. 
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Die Nickelmünzen und ihre Herstellung. 


Nachdruck verboten. 
Vielfach findet man noch die Ansicht vertreten, daß unsere 5- und 
10-Pfennig-Stücke aus reinem Nickel bestünden. Zu einer solchen An- 
nahme kann man leicht neigen, weil die glänzend weiße Farbe der neu 
eprägten Geldstücke sich nicht wesentlich von der Farbe der bekannten 
Nickel-Koch- und Tafelgeschirre sowie sonstiger Gegenstände aus Rein- 
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Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge od.Ubersetzungen. gleichviel ob mit oder 
ohne Quellenangabe, ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. Uhlands technischer Verlag, Otto Politzxy, Leipzig. 


ı beheben und somit die Grundlage zur Beschaffun 
| Münzen für den d 


auf allen Gebieten von Industrie, Technik und Verkehrswesen. 
Begründet von W. H. UHLAND. 


|. 





zweckmäßiger 
äglichen Verkehr darzubieten. Es darf wohl behauptet 
werden, daß gerade die 5- und 10-Pfennig-Stücke unsere beliebtesten 
Münzen sind infolge ihrer Handlichkeit, ihrer schönen Farbe, sowie 
dank ihrer großen Härte und der damit verbundenen geringen Ab- 


| nutzung. Die letzte Eigenschaft dürfte mit ein Hauptgrund für den 


Staat gewesen sein, diese Münzsorten einzuführen. 

Zur Herstellung der Münzen wird das Nickel als Würfelnickel, das 
Kupfer in Barren oder Masselnform verwendet. Während nun 1 kg 
Nickel ca. 4,50 Mk. kostet, schwankt der Preis für 1 kg Kupfer 
zwischen 1,20 bis 1,80 Mk. Bei diesen recht erheblichen sinter 
schieden der Rohmaterialien ist es leicht erklärlich, daß das Metallwerk 


' ebensosehr darauf bedacht ist, den vorgeschriebenen Nickelgehalt nicht 
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Fig. 26. Z. A.: Gärten in Berlin. (Text siehe S. 14.) 


nickel unterscheidet. 


Soweit uns bekannt ist, wurden Münzen in ähnlicher Legierung 
wie die unsrigen bis in die allerjüngste Zeit nur auf kurze Dauer in 
Indien hergestellt und zwar einige Jahrhunderte vor Christi Geburt. 
Diese indische Münze bestand aus 21 Teilen Nickel, 78 Teilen Kupfer 
und 1 Teil Eisen, während unsere Nickelmünzen aus 25 Teilen Nickel 
und 75 Teilen Kupfer bestehen. Daß man dann so lange Zeit von der 
Anfertigung solcher Münzen Abstand nahm, hat wohl hauptsächlich in 
den großen Schwierigkeiten der Herstellung seinen Grund. 

Pinem hervorragenden westfälischen Industriellen war es vor- 


behalten, durch eine bedeutende Erfindung diese Schwierigkeiten zu | 


Es dürfte darum von Interesse sein, Zusammen- | zu überschreiten, wie andererseits die königliche Münze, wo die Stücke 
setzung und Herstellungsweise dieser Münzsorten genauer kennen zu lernen. | 


geprägt werden, streng darauf achtet, daß der Nickelgehalt nicht unter- 
schritten wird. Aus diesem Grunde sind denn auch die von der Kgl. 
Münze zulässigen Toleranzen in der Einhaltung der Metallgehalte in 
sehr engen Grenzen gehalten; die Vorschriften lauten: 


Nickelgehalt zulässig 24,85 — 25,15, 
Kupfergehalt , 74,85— 75,150, 
Eisengehalt e —0,4°),. 
Dieser geringe Eisengehalt ist deshalb gestattet, weil es nicht möglich 


ist, bei der Verhüttung der Nickelerze, sowie bei dem später vorzu- 
nehmenden Schmelzprozeß der Würfelnickel das Eisen völlig auszu- 


scheiden. Andererseits dürfte aber selbst ein so geringer Eisengehalt 
schon genügen, den Münzen eine größere Härte zu verleihen. Andere 
schädliche Bestandteile, wie Schwefel, Arsen usw. dürfen nicht in dem 
Münzmetall enthalten sein, da sie die Geschmeidigkeit wesentlich be- 
einträchtigen würden. Wenn nun schon in dieser Beziehung harte Vor- 
schriften T so werden in Bezug auf genaue Einhaltung der 
Stärke, der Größe und Einzelgewichte der Münzen an die Metallwerke 
die größten Anforderungen gestellt. Um die richtige Stückzahl von 5- 


und 10- Pfennig -Stücken auf 1 Kilogramm zu erhalten (an 5-Pfennig- ` 


Stücken gehen 400, an 10-Pfennig-Stücken 250 Stück auf 1 Kilogramm), 
ist es unbedingt erforderlich, daß Dicke und Größe der einzelnen Münzen 
nur sehr wenig (ca. Jon mm) variieren darf. Die Herstellung von 
Münzen ist also keineswegs einfach. 

Wir kommen nun zum eigentlichen Herstellungsverfahren, das 
folgende Arbeitsoperationen umfaßt: Schmelzen, Gießen, Auswalzen, 
Stanzen, Rändeln und DENE. 

Das Schmelzen der Metalle wurde bisher in Graphittiegeln vor- 
enommen. Erst seit einigen Jahren ist man dazu übergegangen, 
Samen Martinöfen zu verwenden. Das bedeutete für die Werke eine 
erhebliche Verbilligung ihrer Selbstkosten, da sich bei Benutzung dieser 
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Fig. 27. Zeppelins Lufischiff IV. 


rößeren Ofen die Produkti twa das Z i i ieß. ı 
g ee äer rier Ae dE Se drei Brandgiebel der Nachbarhäuser sind, eine solche architektonische 
Anordnung oder auch bloße 
materiali h bidicta MB ss : | Grottsteinen usw. zu geben, d 
rialien (auch beschädigte Münzen) dem Ofen übergeben sind und en Kir un el E Carian Steine 


etrachten wir nun das Schmelzen im Martinofen! Nachdem die vorher 
durch Berechnung festgestellten Mengen an Nickel- und Kupferroh- 


der Schmelzprozeß durchgeführt ist, wird das flüssige Metall in eine 
Gießpfanne abgelassen. Aus dieser 
in die in der Gießgrube bereitstehenden Kokillen. Die so erhaltenen 
langen vierkantigen Stangen und Blöcke werden nun auf einer Block- 
walze zu langen, etwa 200 mm breiten und 30 mm dicken Platinen 
ausgewalzt, die dann auf einer Schere in Stücke von ca. 300—400 mm 
Länge zerschnitten werden. Der auf der Oberfläche auftretende Zunder, 
technisch auch Oxyd genannt, wird durch Abdrehen entfernt und so 
eine reine metallisch glänzende Fläche gewonnen. In dieser Form ge- 
langen die Platten in einen Wärm- oder Flammofen, um nach pautigendee 
Durchhitzung dann auf einer Blechwalze zu möglichst dünnen (5—6 mm) 
breiten Platten ausgewalzt zu werden. Die durch Erhitzen der Platten 
wieder hervorgerufene Oxydschicht wird, da sie nicht mehr so stark 
ist wie bei den dickeren Platinen, durch Beizen in einem Säurebad 
entfernt. 

Bis hierher geschahen die Operationen auf warmem Wege. 


elangt es durch ein Abstichloch | 
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Gärten in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 26.) 





Nachdruck verboten. 

Gärten in Berlin? — Wo ist in der heutigen, sich so gewaltig ent- 
wickelnden Millionenstadt, in der fast jeder Öuadratfuß freier Raum 
zu baulichen und industriellen Zwecken Verwendung findet, noch Platz 
für Gärten? Und doch ist noch manch lauschiges Stückchen Erde für 
diese Zwecke gerettet worden, ja Berlin hat in dieser Beziehung einen 
besonderen Vorzug vor Paris, London und Neuyork. Gerade die Berliner 
haben ein ausgesprochenes Verlangen nach frischer Luft, nach Blumen 
und Blättern, nach dem Himmelsblau, das sich hoch über der Kaiser- 
residenz wölbt. 

Diesem Wunsche trugen die Berliner Architekten Boswau & 
Knauer bei Errichtung des Neuen Schauspielhauses Rechnung, indem 
sie den 1570 qm großen Hof zu einem Garten umwandelten und mit 
Hilfe südlicher Pflanzen, blühender Blumen, dichter Schlinggewächse, 
wie in ähnlicher Weise die auf diesen Hof mündenden freien, mit den 
Feuertreppen in Verbindung stehenden Galerien des Bühnenhauses mit 
den duftenden Kindern Floras geschmückt wurden. Die ganze Anlage 
ist außerordentlich geschickt und insofern auch E Ar als eine 
Terrasse mit farbigen Markisen die Monotonie völlig aufhebt. Beim 
Plätschern des Springbrunnens und umgeben von farbenfrohem Blumen- 
zauber vergißt man völlig, daß man inmitten des rastlos flutenden Be- 
triebes der Weltstadt weilt, von deren Brausen und Branden an diesem 
lauschigen Orte nichts zu vernehmen ist. Mit dem Eintritt der Dunkelheit 
sorgen die gewählten Weisen einer Künstlerkapelle für wechselnde 
Unterhaltung und entfaltet sich hier beim Scheine der elektrischen 
Bogenlampen ein so frohgemutes Leben, wie man es ähnlich in Berlin 
selten findet. 

Aber auch an Privatgärten fehlt es der Reichshauptstadt nicht, 
obwohl sie wegen der hohen Baupreise als besonderer Luxus betrachtet 
werden müssen. Aus diesen Gründen werden sie meist nur kleine 
Dimensionen haben, und es ergibt sich für sie von selbst eine mehr 
architektonische Anlage, während eine sogenannte englische Garten- 
anlage sich nur für größere Gärten eignet. Man tut daher gut, den 
Umfassungswänden des Gärtchens, unter denen in der Regel zwei oder 


aora Dekoration mit Spalieren, 
ab sie die eigentliche Gartenfläche zu er- 


Da die meisten dieser Gärtehen durch hohe Giebelmauern ein- 
geschlossen sind, so herrscht in ihnen häufig eine stagnierende Luft, die 
für den Pflanzenwuchs, namentlich auch für blühende Sträucher, weni 
zuträglich ist. Die Blumen müssen daher oft erneuert werden. Bei 
Anlage des Gartens Victoria-Luise-Platz 9 (Fig. 26) war der Gesichts- 


| punkt maßgebend, das Auge von den hohen Giebelwänden abzulenken 





Jetzt ` 


aber beginnt die bedeutend schwierigere und zeitraubende Arbeit auf | 


den sogenannten Kaltwalzenstraßen. 


Durch das starke Herunterwalzen | 


haben die Blöcke eine große Härte erhalten, die durch Ausglühen der | 


Platten in einem Glühofen wieder behoben wird. Dann wiederholen 
sich die Operationen des Walzens, Glühens und Beizens, bis die passende 
Stärke der Münzen ungefähr erreicht ist, worauf die Platten in lange 
Streifen geschnitten und diese auf sogenannten Präzisions- oder Ega- 
lisierwalzwerken auf die genaue Dicke ausgewalzt werden. Jetzt be- 
ginnt die Arbeit des Stanzens der Streifen auf Loch- oder Stanz- 
maschinen. 
der Stunde 20—25000 Stück. Um ein farbiges Anlaufen dieser Plätt- 


Hierbei werden die runden Münzplättchen gewonnen, in ` 


chen zu verhindern, werden sie in gußeisernen Tópfen unter Luft- | 


abschluß geglüht, nach vorsichtigem langsamen Erkalten sodann in 
einer Lösung von Atznatron (im 
Soda bekannt) gebeizt und darauf im Sägemehl getrocknet. Durch 
diese vorsichtige Behandlung besonders beim Glühen erhalten die 
Münzplättchen ein mattsilbernes Aussehen. Nunmehr gelangen sie in 
den Sortierraum, wo sie auf ihre äußere Beschaffenheit genau unter- 


andel unter dem Namen kaustisches | 


sucht werden. Die mit Fehlern behafteten Münzen werden ausgeworfen 


zum späteren Verschmelzen, während die für gut befundenen in die 


Rändelmaschine kommen, wo der Rand geglättet und gleichzeitig die ` 


kleine Erhöhung am Rande geschaffen wird. Bis auf die E rägung sind 
die Münzen nun fertig und versandbereit. Nachdem eine Gewichts- 
kontrolle in der Weise vorgenommen ist, daß aus dem ganzen Quantum 
ge zehn bis fünfzehn Proben von je zehn bis zwanzig Plättchen 
auf einer äußerst genauen Wage verwogen sind und dabei festgestellt 
worden ist, daß die vorgeschriebenen Toleranzen eingehalten sind, werden 
die Münzen in Säcke von je 50 kg Inhalt verpackt und an die Kgl. 
Münzanstalt versandt. Durch die Prägung erhalten hier die weichen 
Plättchen eine große Härte und den erwähnten schönen Glanz. 


| kannten italienischen Vorbildern 


und auf dem Niveau des Gartens festzuhalten. Ferner war bei den 


_ räumlich nicht allzu großen Abmessungen des Gartens die Anlage eines 


französischen Parterres geraten, das darin besteht, die eigentliche Rasen- 
fläche gegen die sie umgeben- 
den Wege tiefer zu legen, um so 
dem hier stehenden Beschauer 
einen bequemeren Überblick über 
die Rasenfläche und die auf ihr 
erhöht angeordneten Zierbeete 
zu geben. 
Mannigfache Dekorations- 
SE Ee Vasen, Brunnen- 
guren usw. nach Originalen im 
Park von Versailles, Majolika- 
vasen und Baluster aus der Fa- 
brik in Golf Juan bei Cannes, 
Tontöpfe und Reliefs nach be- 





aus der Fabrik in Siena bei Flo- 
renz, all diese Sachen galt es 
unterzubringen und in den bereits 
gegebenen architektonischen Rah- 
men — eine große Mittel- und zwei Eckfontänen sowie den dekorativen 
Abschluß der Schmalseiten — passend einzufügen. Aus den Fenstern 





gg, 


Fig. 28. An Bord eines Luftschiffes. 


der oberen Etage gesehen gewährt der Garten einen außerordentlich 
anmutigen Anblick. 





Die Eroberung der Luft. 
(Mit Abbildungen, Fig. 27—30.) 
Nachdruck verbuten. 

Das Problem des lenkbaren Luftschiffes ist gelöst. Der Traum von 
Jahrhunderten ist zur Wirklichkeit geworden und der Mensch im 
Kampf mit der Luft als Sieger hervorgegangen. Was noch vor wenigen 
Jahren unerreichbar erschien, betrachten wir heute schon, nachdem 
uns ein Zeppelin, Parseval, Groß u. a. durch ihre Fahrten gezeigt 
haben, daß der Lenkballon nicht in das Reich der Fabel gehört, als 





selbstverständlich, und fast will es scheinen, als ob wir trotz der großen 
Erfolge der letzten Jahre eine noch schnellere Entwicklung der lenk- 
baren Luftschiffahrt erwarten. Dieser Wunsch ist ja nur zu begreiflich; 
denn unabhängig von der Erde, nicht auf Straßen, Pässe und Flüsse 
angewiesen, den geraden Weg durch die Luft nehmen, Gebirge und 
Seen unbehindert überfliegen zu können, das ist das Ideal und lang- 
ersehnte Ziel unseres modernen Verkehrslebens, das zu erreichen der 
jetzigen Generation vorbehalten war. 

as Luftschiff ist ein Bruder des Automobils; denn ohne die hoch- 
entwickelte Automobilindustrie würden wir heute noch nicht den leichten 
und zuverlässigen Motor haben, dessen es bedurfte, um dem Luftschiff 
den eigentlichen Krafterzeuger mitzugeben, dem es seine Lenkbarkeit 
und Manövrierfähigkeit verdankt. Nächst dem Motor spielt die Ballon- 
hülle die größte Rolle, birgt sie doch das leichte Wasserstoffgas in 
sich, das dem Luftschiff die Auftriebsfähigkeit gibt. Die Ballonhülle 


muß, um das Gas möglichst lange unvermindert zu erhalten, eine | 


Fig. 29. Die lenkbaren deutschen Militärluftschiffe. 


außerordentlich hohe Gasdichtigkeit besitzen und den Gasverlust selbst 
bei langen Fahrten auf ein Minimum reduzieren, was um so wichtiger 
ist, als eine Zwischenlandung, nur um (as zu ersetzen, bei den zu 
erwartenden großen Luftschiften möglichst vermieden werden muß. 
Das Geheimnis der Fabrikation von Ballonhüllen liegt also zunächst 
in der Gasdichtigkeit der Hülle, die der vollkommenen Undurchlässig- 
keit möglichst nahe zu bringen ist. Neben dieser Dichtigkeit muß der 
Stoff eine außerordentliche Zähigkeit besitzen, da seine Flächen das 
immerhin ziemlich hohe Gewicht der ausgerüsteten Gondeln und die 
Insassen zu tragen hat, wozu bei den Luftschiffen des starren Systems 
noch das Aluminiumgerippe hinzukommt. Als dritte Forderung wird 
an den Ballonstoff die der Leichtigkeit gestellt, da wie an allen Teilen 
des Luftschiffes auch an der Hülle Gewichtersparnis erstrebt wird, um 
das Gesamtgewicht des Lenkballons so niedrig wie möglich zu halten. 
Von dem Ballonstoff der Luftkreuzer wird also außerordentlich viel 
verlangt, und ein Stoff, der die genannten Eigenschaften nicht im 
höchsten Maße besitzt, wird zweifelsohne zu Zwischenfällen, wenn nicht 
zu Katastrophen führen. Dies ist auch den Fachleuten wohlbekannt. 
Wenn nun die Hüllen fast sämtlicher großen Luftschiffe aus 
Continental-Ballonstoff der Continental-Caoutehouc- und 
Gutta-Percha-Compagnie in Hannover bestehen und die be- 
.übmtesten Luftschiff-Konstrukteure, Graf Zeppelin, Major Groß, Major 
v. Parseval, Lebaudy, de la Vaulx, Deutsch de la Meurthe u. a. für 
den Bau ihrer ,Lenkbaren* den Continental - Ballonstoff wählten, so 
ist das nicht Zufall, sondern beruht auf langen wissenschaftlichen Ver- 





suchen und Berechnungen, die eben ergaben, daß dieser Ballonstoff ` 


allen Anforderungen entspricht. 

Aus Continental-Ballonstoff wurden die Hüllen folgender Luftschiffe 
und Flugapparate hergestellt: Zeppelin II, III und IV (Fig. 27), Parse- 
val II (Fig. 29), Luftschiff der Studiengesellschaft, das von Major Groß 
konstruierte Militärluftschiff II (Fig. 29), Lebaudy, La Patrie, La 
République (Fig. 30), Ville de Paris, de la Vaulx, Flugapparat Farman, 
Delagrange u. a. 

as gróbte luftsportliche Ereignis der vergangenen Saison, die 
Internationale Ballonwettfahrt um den Gordon-Bennet-Pokal, gelangte 
am 11. Oktober zum Austrag und endete mit dem Sieg des Schweizer 
Ballons „Helvetia“, der unter der Führung des Oberst Schaeck nach 
abenteuerlicher Fahrt bei Molde an der Nordkiiste Norwegens landete. 
Die „Helvetia“ legte hierbei eine fast dreimal so lange Strecke (1250 km) 
wie die übrigen Konkurrenten zurück und stellte gleichzeitig einen 
neuen Weltrekord auf, indem sie den bisherigen Flugrekord von 52 Stdn. 
32 Min. um fast 20 Stunden schlug und 72 Stunden ununterbrochen in 
der Luft blieb. Die „Helvetia® war aus Continental-Ballonstoff von der 
Firma August Riedinger in Augsburg hergestellt. Der Gasverlust war 
trotz teilweisen Emporgehens in eine Höhe von 5300 m ganz minimal. 

Einen Einblick in die Vorgänge an Bord eines Luftschiffes während 
der Fahrt gewährt Fig. 28. 

Darf Deutschland für sich den Ruhm in Anspruch nehmen, auf dem 
Gebiete der lenkbaren Luftschiffe an erster Stelle unter den Nationen 


! 
| 


zu marschieren, so können die amerikanischen und französischen 
Ingenieure behaupten, in der Konstruktion und dem Bau von soge- 
nannten Flugapparaten (Aeroplane) an der Spitze zu stehen. Deren 
Prinzip beruht in gewissem Sinne auf der Nachahmung des Vogel- 
fluges, indem sie durch ihre großen Flügelflächen getragen werden, 
während der Motor und die durch ihn getriebenen Luftschrauben die 
Antriebskraft erzeugen. Einen Namen haben sich bereits die Flug- 
apparate Farman und Delagrange erworben, deren Flügel und 
ragflichen mit Continental - Ballonstoff bespannt sind. Alle wurden 
aber von den Gebr. Wright iiberfliigelt. Die ersten Anfänge der 
Wrightschen Erfindung gehen, wie A. Förster in den I. A. M. mitteilt, 
hie piser bis 1901 zurück. Orville und Wilbur Wright waren 
Schüler Ottò Lilienthals, der bei seinen Flugversuchen am 9. Aug. 1896 
bei Berlin tödlich verunglückte. In der Dünenlandschaft von Kitty 
Hawk, Nord-Carolina fanden sie das geeignete Terrain, um in der 
Lenkung eines dem Lilienthalschen Vorbilde ungefähr entsprechenden 
Apparates, bei kräftigem, gleichbleibendem Winde gute Ubung 
zu erwerben. Erst 1903 gingen sie an den Einbau eines nach 
eigener Angabe in ihrer Fahrradfabrik zu Dayton herge- 
stellten Motors. Der erste Flug damit fand am 17. Dezember 
1903 statt. Von da ab begann die Welt von den Wright- 
schen Erfolgen zu reden, lange Zeit allerdings nur vom 
Hörensagen; die Erfinder selbst haben eine Erklärung erst 
am 12. März 1906 veröffentlicht. Dann kam die Zeit des 
Schweigens und Zweifelns, bis an jenem denkwürdigen 
S$. August 1908 die Brüder Wright vor aller Welt gerecht- 
fertigt dastanden. Am 31. Dezember legte Wilbur in 2 Stun- 
den 20 Min. 231/, Sek. 124,7 km zurück. Ehe er nach Amerika 
zurückkehrt, wird auch Deutschland den großen Flugtech- 
niker, bewundern dürfen: er kommt im Sommer zu uns. 

Uberall regt es sich, um die in der Luftschiffahrt er- 
rungenen Erfolge größer zu gestalten, und die Zeit wird 
nicht mehr fern sein, wo Lenkballons und Flugapparate eine 
ebenso häufige Erscheinung sind, wie es heute bereits das 
Automobil ist. Daß in allen Bevölkerungsschichten ein großes 
Interesse für die Luftschiffahrt vorhanden ist, ja daß sogar 
eine schnellere Entwicklung gefordert wird, trat nach der 
unglücklichen Katastrophe des Zeppelin-Luftschiffes deutlich 
zutage, das bekanntlich kurz vor Beendigung seiner großen 
Fahrt einem Orkane zum Opfer fiel. Kaum war dies bekannt 
geworden, als im ganzen Reiche freiwillige Spenden für den 

au eines neuen Zeppelin-Luftschiffes zusammenflossen, und 
reichliche Mittel sind jetzt vorhanden, um das große Unter- 
nehmen des Grafen Zeppelin für alle Zeiten sicher zu stellen 
und auszubauen. Uber die Probefahren des Reichsluftschiffes Z. I be- 
richtet die „A. A. Ze: Das Manövrieren vollzieht sich mit einer er- 
staunlichen Präzision, geradezu graziös-elegant, möchte man sagen. Auch 
die Geschwindigkeit ist bedeutend, es sind wohl an die 60 km/Stunde. 
Bekanntlich ist das Hecksteuer durch ein Kastensteuer ersetzt, das aus- 
gezeichnet arbeitet. 

Als ein weiteres Zeichen des der Lufschiffahrt von allen Seiten 
entgegengebrachten großen Interesses darf die Gründung von aeronau- 
tischen und Tafthohitfer:Vorainen angesehen werden, die sich in 
überraschender Zahl in größeren Städten gebildet haben. Das Bestreben 
dieser Vereine geht dahin, das Interesse für die Luftschiffahrt nicht 
nur unter sich, sondern auch nach außen hin zu vertreten, aufklärend 
auf ihre Mitglieder einzuwirken, und wo es das Vereinsvermögen 

gestattet, 

durch An- | 
schaften von A de Ali Ae Ah PET, EZE 
Freiballons ` Kb Wee BR Sg? Ge TN 
Freunden (E Gent E Kë EE oer BEN at a 
und Gön- © 

nern der 
Luftschiff- 
fahrt eine 
Fahrt im 
Ballon zu er- 
möglichen. 

So regt 
es sich im 
ganzen Rei- 
che, um die 
Luftschiff- 
fahrt mit 

Riesen- 
schritten 
ihrer Aus- 
gestaltung 
entgegenzu- 
führen, und der Zeitpunkt ist wohl nicht mehr fern, wo Luftschiffe 
nicht nur für Sport- und Militärzwecke, sondern auch für den Personen- 
und Güterverkehr eingestellt und eine alltägliche Erscheinung sein 
werden. Stand das vorige Jahrhundert im Zeichen der Kiskahahn, so 
wird das zwanzigste Jahrhundert im Zeichen der Luftschiffahrt stehen. 
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Fig. 80. Das französische Luftschiff „La République". 


Das Telegraphon. 
Nachdruck verboten. 
Viel Verdruß, manchen Schaden auch in geschäftlichen Dingen 
haben telephonische Anrufe im Gefolge, die nicht beantwortet werden, 
weil bei der angerufenen Sprechstelle niemand anwesend ist. Der Fern- 








sprecher sagt nachher nicht, hier hat der und der angerufen und | 
läßt das und das bestellen. Dem hat der dänische Ingenieur Poulson 

abzuhelfen versucht, indem er einen Phonographen mit dem Fernsprecher | 
verband. Allerdings eignet sich der gewöhnliche Phonograph mit Wachs- 
walze hierzu nicht. Die Fernsprechströme sind viel zu schwach, als 
daß sie in einfacher Weise die Eindrücke in dem Wachs hervorzurufen 
vermóchten. Poulson erinnerte sich der magnetisierenden Kraft des 
galvanischen Stromes. Zieht man ein Stahlband oder einen Stahldraht | 
zwischen den Polen eines Elektromagneten hindurch, so werden Band 
und Drabt magnetisiert, und zwar nicht so, daß ein Nordpol an dem 
einen und ein Südpol an dem anderen Ende entsteht, sondern die | 
Magnetisierung erfolgt quer zu der Längsrichtung des Bandes oder | 
Drahtes. Sie werden ,quermagnetisiert*. Die Quermagnetisierung ist 
wegen der Koerzitivkraft des Stahles so dauerhaft, daß selbst starke 





zu beseitigen oder zu schwächen vermögen. Durch eine Batterie werden 
die Kerne des Elektromagneten erregt. Ein in diesem Zustande an 
ihren Polen vorbeibewegter Stahldraht würde gleichmäßig stark quer- 
magnetisiert werden. Ubertriigt man aber die von einem Mikrophon 


Erschütterungen und Temperaturunterschiede die Magnetisierung nicht | 
| 
| 





Fig. 31. Z. A.: Schwellenlose Schulbänke und Zeichentisch. 


entsendeten Sprechströme auf den Stromkreis der Elektromagueten, so 
wird deren Magnetismus dem Richtungswechsel der Sprechströme ent- 
sprechend verstärkt und geschwächt und demgemäß auch die Quer- 
magnetisierung. Die Sprache wird also magnetisch fixiert. Schaltet 
man nachher die Batterie aus dem Stromkreis des Elektromagneten 
aus und läßt den Draht wieder an den Kernen vorüberlaufen, so indu- | 
zieren die Querpole direkt und mit Unterstützung der Elektromagnet- 
kerne auf deren Drahtwicklungen. Die in diesen erzeugten Induktions- 
ströme wirken auf den Fernhörer und bringen die auf dem Draht 
aufgezeichneten Mitteilungen zu Gehör. Diese Wiedergabe der Auf- 
zeichnungen ist sehr rein und deutlich und völlig frei von Neben- 
geräuschen, sie kann beliebig oft erfolgen. Bedarf man der Aufzeich- 
nungen nicht mehr, so löscht man sie aus, indem man den Draht an 
einem starken Löschmagneten vorbei bewegt, der in entgegengesetzter 


Richtung quermagnetisiert wie der Fixier-Elektromagnet. Der Draht | 


ist dann wieder frei zur Aufnahme anderer Nachrichten. 


Wir haben zu Beginn die Bedeutung des Telegraphons in den ` 


Fällen hervorgehoben, in denen bei einer angerufenen Sprechstelle 
niemand anwesend ist. Auf den Anruf schaltet sich das Telegraphon 
selbsttätig in die Leitung ein, von einem Selbstunterbrecher wird ein 
brummender Ton in die Leitung entsendet, der Anrufende erkennt 
daran, daß das Telegraphon zur Empfangnahme einer Mitteilung bereit 
ist, und spricht. Nachdem der Stahldraht eine Zeitlang voran gelaufen 
ist, bleibt er automatisch stehen. Vorher gibt das erwähnte Brummen 
dem Sprechenden von der Absicht des rahis Kunde. Will jener 
weiter sprechen, so muß er durch Entsendung eines Weckstromes das 
Telegraphon von neuem in Gang setzen. Die Erfindung des Telegra- 
phons hat noch eine andere, vorerst vielleicht wichtigere Bedeutung 
als die eben angeführte, den Menschen zu vertreten. Am Fernsprecher 
sind Mißverständnisse durch Verhören möglich. Mißverständnisse können 
im Geschäftsverkehr finanzielle Schäden verursachen. Für solche 
Schäden hat nach der Rechtsprechung und nach allgemeinem Rechts- 
empfinden immer derjenige aufzukommen, der den Anlaß zur Benutzung 
des Fernsprechers gegeben hat. Den Mißverständnissen kann vorgebeugt 
werden, wenn beide Parteien ein Telegraphon an die Fernsprechleitung 
anschalten und ihre Verabredung auf dem Stahldraht fixieren. 


Das Telegraphon ist zum erstenmal auf der Weltausstellung in ` 


Paris gezeigt worden. In Dänemark und Deutschland haben sich 
Gesellschaften zu seiner Verwertung gebildet. In der Praxis hat es aller- 
dings noch wenig Eingang gefunden, trotzdem es über eine Leitung 
zwischen Berlin und Frankfurt (Main) hinweg gesprochene Mitteilungen 
gut aufgenommen und wiedergegeben hat. Die E 

graphons ist, besonders wenn es sich in Abwesenheit eines Menschen 


16 





sinrichtung des Tele- | 


an die AnschluBleitung anschalten soll, um Mitteilungen entgegenzu- 
nehmen, ziemlich komplikis: Der Apparat ist auch teuer in Anschaffung 
und Betrieb. Endlich vermag er nicht ohne weiteres mit den verschiedenen 
Betriebseinrichtungen der einzelnen Orts-Fernsprechnetze zusammen zu 
arbeiten. Sehr viel einfacher und billiger würde das Telegraphon sein, 
wenn die Vertriebsgesellschaften es zunächst in der Form herstellen 
lassen wollten, die nur für die urkundliche Aufzeichnung einer Ver- 
abredung bestimmt ist. In dieser Form würde das Telegraphon leicht 
durch einen Induktionsübertrager mit jeder Fernsprechleitung verbunden 
werden können. 

Diese Ausführungen sind dem in der bekannten Sammlung wissen- 
schaftlich-gemeinverständlicher Darstellungen aus allen Gebieten des 
Wissens „Aus Natur und Geisteswelt* (Verlag von B. G. Teubner, 
Leipzig) erschienenen Bande „Die Telegraphen- und Fernsprechtechnik 
in ihrer Entwicklung“ von Telegrapheninspektor H. Brick entnommen. 
Dieser schildert unter klarer Veranschaulichung der zugrundeliegenden 
Prinzipien den Entwicklungsgang der Telegraphen- und Fernsprech- 
technik von Flammenzeichen and Rufposten bis zum modernen Mehr- 
fach- und Maschinentelegraphen und von Philipp Reis’ und Graham 
Bells Erfindung bis zur Einrichtung unserer großen Fernsprechämter. 





Neues und Bewährtes für Jedermann. 


Schwellenlose Schulbänke und Zeichentisch. 


(Mit Abbildung, Fig. 31.) 
Nachdruck verboten. 

Die schwellenlosen Schulbänke der Heidelberger Schulbank- 
Fabrik Grauer & Co. stehen einzeln frei, ohne mit den nächst- 
folgenden oder vorhergehenden Bänken verkuppelt und ohne durch 
Schrauben verbunden zu werden. Daher findet bei diesen Bänken 
keine Übertragung einer Erschütterung oder eines Stoßes von einer 
Bank auf die ändere oder auf die ganze Reihe statt. Die Schüler 
sind von einander getrennt, und keiner kann den andern beim Schreiben 
Kommen und Gehen stören; dem Lehrer aber ist es möglich, zu 
jedem unmittelbar heranzutreten. Die Verbindungsholme sind unter 
den Sitzen und Bücherbrettern angebracht, so daß die Schüler nicht 
in ihrer Bewegungsfreiheit gehemmt werden. Fußboden und Bänke 
lassen sich bequem und gründlich reinigen, ohne daß die letzteren 
weggerückt oder umgelegt werden müssen, wodurch sie im allgemeinen 
weit mehr als durch den Gebrauch selbst zu leiden Prem: er seit- 
lich offene Bücherraum ermöglicht es den Schülern, die Sachen bequem 
hineinzulegen und herauszunehmen, ohne in der Bank aufzustehen. — 
Ein äußerst praktischer Zeichentisch mit zweiteiliger Tischplatte 
und Vorlagebalter ist in Fig. 31 dargestellt. Die Tischplatte besteht aus 
zwei Teilen: einem vorderen, der durch Gelenke an den Seiten ver- 
bunden ist und sich in jede Schräglage bringen läßt, und einem hinteren, 
der wagerecht angeordnet und mit Rillen versehen ist. Der Vorlage- 
halter ist beliebig schräg verstellbar und kann selbst ganz herunter- 
gelassen werden. 


Tausendlichtglas. 
(Mit Abbildungen, Fig. 32 u. 33.) 


Nachdruck verboten. 
Zur Verbesserung mangelhafter Tagesbeleuchtung eignet sich das 
von der Firma W. Hanisch & Cie., Berlin N. eingeführte Tausend- 
lichtglas ausgezeichnet. Es beruht auf den optischen Gesetzen von 
Fresnel, die bei Leuchttürmen usw. nutzbar gemacht werden, und ver- 
eint Prismen- und Linsenwirkung aufs beste. Fig. 33 stellt die mit 
Prismen, Fig. 32 die mit Linsen versehene Seite dar. Tausendlichtglas 
kann an Stelle des 
ewöhnlichen Glases 
ın die Falze der Fen- 
ster eingesetzt wer- 
den, auf die das Ta- 
geslicht fällt; dann 
sammelt die prisma- 
tische Fläche die 
Lichtstrahlen unter 
den verschiedensten 
Einfallwinkeln, wäh- 
rend die mit Linsen 
Keier es sie Fig. 33 
vervielfältigt und un- 
beschränkt im Zin. Kat 
mer zerstreut, das dadurch gleichmäßig intensiv erhellt wird. Tausend- 
lichtglas kann aber auch, in Eisen- oder Holzrahmen an der Außen- 
seite des Fensters schräg angebracht, als Reflektor verwendet werden 
und hat sich ebensosehr als Ersatz von Matt- und Milchglasscheiben 
für Ateliers, Untersuchungszimmer, Baderäume, Aborte usw. bewährt. 
Kellerräume, die infolge mangelnden Lichteinfalls entwertet sind oder 
deren Fensteröffnungen unter dem Straßenniveau liegen, gewinnen bei 
Tausendlichtglas außerordentlich. Als Staubdecke in Warenhäusern, 
Hotelsälen und Warteriiumen verstärkt es nicht nur das Tageslicht, 
sondern in den Abendstunden auch den Effekt der elektrischen Be- 
leuchtung, wenn sie über der Decke angebracht ist. Als Schaufenster- 
Zwischendecke angeordnet, erhöht es die Beleuchtung der Auslagen. 
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Eine moderne Paket-Transportanlage. 
(Mit Abbildungen, Fig. 34 u. 35.) 


Nachdruck verboten. 

Beim Warentransport in Kaufhiiusern handelt es sich im wesent- 
lichen um zweierlei. Zuniichst miissen die Waren von der Waren- 
annahmestelle zu den Lagerräumen im Keller oder Boden geschafft 
werden und von dort zu den eigentlichen Verkaufslagern; dann aber 
müssen die verkauften Waren zum Käufer gebracht werden. Für den 
ersten Transport ist es im allgemeinen zweckmäßig, Aufzüge zu be- 
nutzen; die Waren sind wohlverpackt in Kisten, Ballen usw. und werden 
auf diese Weise 
am schnellsten und 
günstigsten trans- 

ortiert. Für den 

orizontalen Trans- 
port stehen Karren 
und kleine Platt- 
formwagen ver- 
schiedener Art zur 
Verfügung, die sich 
den verschiedenen 
Ansprüchen außer- 
ordentlich gut an- 
passen. Der Trans- 
port der Ware vom 
Stapellager zum 
Verkaufslager voll- 
zieht sich in der- 
selben Weise und 
dürfte wegen der 
Vielfältigkeit der 

Ausgangspunkte 
und Satire 
orte im Gebäude 
kaum zu verbessern 
sein. 

Die verkauften 
Waren zerfallen in 
zwei Klassen: sol- 
che, die vom Käu- 
fer direkt mitge- 
nommen werden, 
und solche, die er 
sich zusenden läßt; 
eine dritte Klasse 
— die Waren, die 
der Käufer von der 
Sammelkasse aus mitnimmt — steht in der technischen Behandlung 
zwischen den beiden zuerst genannten. 

Waren, die der Käufer selbst mitnimmt, werden am Lager verpackt 
und ihm ausgehändigt; alle übrigen Waren haben zunächst ein gemein- 
sames Ziel: den im Keller gelegenen Sortierraum. Solche Sendungen, die 
sich wegen ihres Umfanges, Gewichtes usw- nicht für den mechanischen 
Transport eignen, werden vermittelst Aufzuges und Karren zum Sortier- 
raum und zur Expedition gebracht. Alle übrigen Pakete, also weit- 
aus die Mehrzahl, unterliegen dem mechanischen Transport. 

Die Vorteile des mechanischen Transports für “den Warenhaus- 
betrieb im besonderen und jeden intensiven Fabrikations- oder Geschäfts- 
betrieb sind etwa folgende: Dadurch, daß der Transport vom Lager bis 
zum Sortierraum ganz automatisch vor sich geht, werden viele Arbeits- 
kräfte gespart, die sonst diesen Transport Sun und Aufzügen vor- 
zunehmen hatten; jeder einzelne Karren braucht zur Bedienung einen 
Mann. Ferner ist eine außerordentliche Geschwindigkeit in der Ex- 
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Fig. 84. Z. A.: Eine moderne Paket-Transportanlage. 
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pedition ermöglicht, weil jedes Stück, sobald es verkauft ist, der Trans- 
portanlage übergeben wird, während sonst die Waren aufgestapelt 
werden müßten, bis ein Karren wenigstens annähernd gefüllt ist. Das 
Hin- und Herschieben von Karren durch die Verkaufsräume ist zudem 
besonders während der Hauptverkehrszeit hinderlich, wenn gerade eine 
möglichst flotte und ungestörte Expedition von Wichtigkeit ist. Ein 
Vorteil besteht auch in dem Umstand, daß der Transport vom Lager 
zum Expeditionsraum ohne Mitwirkung von Menschen geschieht und so 
die Diebstahlsgefahr ausgeschlossen ist, die bekanntlich in allen Waren- 
häusern groß ist. 

Die von der Firma Gebr. Burgdorf in Altona nach den Ent- 
würfen und unter der persönlichen Leitung des Ing. R. M. Pick 

eschaffene mustergültige Paket-Transportanlage des Passage-Kauf- 
auses in Berlin besteht nun aus den vertikalen Transportelementen, 
dem horizontalen und einem rotierenden Sortiertisch. 

Der vertikale Transport im Gebäude findet für ausgehende Waren 
nur abwärts statt. Sämtliche Waren, die nicht vom Käufer direkt mit- 
genommen werden, 
passieren den Sor- 
tierraum im Keller. 
Da es sich darum 
handelt, möglichst 
wenige bewegliche 
Teile in der Trans- 
portanlage zu ha- 
ben und damit den 
größten Teil der 
möglichen Betriebs- 
störungen auszu- 
scheiden, wurden 
für den Abwärts- 
transport Spiralen 
gewählt. Im Keller 
werden die Pakete 
automatisch von 
Spiralen auf die 
Gurt - Konveyeran- 
lage übertragen, die 
ihrerseits die Pake- 
te auf den rotieren- 
den Sortiertisch 
(Fig. 34) abladet. 
Hier werden alle 
Waren nach ihren 

Expeditionsrich- 
tungen sortiert. Die 
Pakete für die ge- 
wöhnliche Stadt- 
expedition werden 
vermittelst Karren 
bis an die Fuhr- 
werke gebracht. 
Solche Waren, die 
der Käufer an der 
Sammelkasse in Empfang zu nehmen wünscht, sowie Waren, die dem 
Käufer als besonders eilig mittels Boten ins Haus zu senden sind, 
werden über ein weiteres an erde den sogenannten Expreß- 
gurt, geleitet und hier nach ihrer Bestimmung sortiert. Sammelkassen- 

ut geht durch Aufzug zur Sammelkasse, und Eilpakete werden dem 

oten übergeben. Im ganzen werden sechs Spiralen von ca. 19 m 
Höhe und ca. 700 m Balatagurte verwendet. 

Die im Passagekaufhaus verwendeten Spiralen bestehen aus einem 
äußeren Blechmantel von 1,55 m Durchmesser und einem inneren Seelen- 
rohr. Zwischen diesen beiden befindet sich eine Fläche aus spiralförmig 
gewundenen Blechen, die als Rutschfläche für die Pakete dient. In 
Anbetracht der verschiedenen Formen und Gewichte der Pakete wurde 
die Spiralfläche mit geradliniger Schnittfläche angeordnet. 

Im ganzen sind sechs solcher Spiralen aufgestellt, so daß es von 
jedem Punkte des Gebäudes nur wenige Schritte bis zu einer Einwurfs- 
öffnung sind. Alle Einwurfsöffnungen sind schräg d. h. in den Steigungs- 








winkel der Spirale gelegt; ein vorstehender Rand verhindert, daß im 
Transport befindliche Pakete durch eine etwa geöffnete Tür heraus- 
geschleudert werden. 


Da zum Bau der Spiralen große Durchbrechungen der Decke nötig 
waren, so wurde in ihrer Konstruktion auf möglichste Feuersicherheit 
gesehen: sämtliche Türen sind aus feuersicherem Asbest mit Blech be- 
schlagen, und in jedem Deckendurchbruch ist eine feuerfeste Abdeckung 
angebracht, die nur den für die passierenden Pakete nötigen Raum 
offen läßt. An den Ausmündungen im Keller sind Abschlußklappen 
vorgeschen. 


Um trotz der variierenden Stockwerkshöhen die Einwurfsöffnungen 
genau vertikal untereinander anbringen zu können, ist die Steigung der 





Fig. 86. Z. A.: Eine moderne Paket- Transporlanlage. 


Spiralen nicht gleichmäßig, sondern ebenfalls variierend angeordnet 
worden. Es handelt sich bei dieser neuen Anordnung darum, die 
stärkeren und schwächeren Steigungen so miteinander auszugleichen, 
daß die Spirale in jedem beliebigen Punkte betriebssicher bleibt, d. h. 
die große Beschleunigung der starken Steigung mußte durch eine selbst- 
tätige Bremsung verringert werden, wäbrend die schwachen Steigungen 


noch hinreichend steil sein müssen, um auch den leichtesten Gegenstand | 
Es ist bei der Anlage im Passagekaufhaus ` 


beschleunigen zu können. 





gelungen, alle Pakete, ob groß, ob klein, ob schwer, ob leicht, mit | 


nabezu gleichmäßiger Geschwindigkeit die Spiralen passieren zu lassen. | 


Im Keller müssen sämtliche Pakete, die, wie gesagt, an sechs 


Punkten einmünden, zum Sortierraum geschafft werden; dieser ist zweck- | 


mäßigerweise im mathematischen Mittelpunkt des Gebäudes angeordnet, | 


d. b. in dem Raum unter der Kuppel, um deren Achse sich der Sortier- 
tisch dreht. 


Für den Transport im Keller sind Gurt-Konveyer mit entsprechend | 


niedriger Geschwindigkeit vorgesehen. Fig. 35 zeigt die Ausmündung 
einer Spirale auf den Gurt. 

einem vorgerückten Baustadium ihre definitive 
Bearbeitung fand, blieb für die Linienführung 
nur geringe Wahl. Die zur Ausführung gelangte 
Anlage wurde als die relativ einfachste fest- 
gelegt; trotzdem wurde es nötig, mit den meisten 
Paketen einige Winkel zu machen, die jedoch 
vermöge der besonderen konstruktiven Ausbil- 
dung der Verbindungsrutschen zwischen den 
einzelnen Gurten im Betriebe keinen Anlaß zu 
Anständen gegeben haben. 

Zum Transport dient ein 80 em breiter 
Balatagurt, der von horizontalen Unterstützungs- 
rollen getragen wird. Ein Herabfallen der Gegen- 
stände vom Guit wird durch feststehende seit- 
liche Führungsbretter verhindert; es hat sich 
gezeigt, daß diese Anordnung vor den oft ver- 
wendeten, trogförmigen Unterstützungen be- 
deutende Vorteile, besonders aber Ersparnisse 
an Konstruktionshöhe ergibt. Bei der geringen 
lichten Höhe des Kellers war gerade der Kon- 
struktionshöhe der Konveyer große Aufmerksam- 
keit zu schenken, mußten doch überall die außer- 
ordentlich umfangreichen Rohrpostanlagen. Vakuumrohre, Heizung usw. 
unterfahren werden, während andererseits unterhalb der Transportanlage 
noch genügend Kopfhöhe für die Passage frei bleiben mußte. Die Längs- 
konstruktion des Konveyers besteht aus zwei Längsträgern, die von der 
Decke aus aufgehängt und abgesteift sind. Diese Längsträger tragen 
oben und unten die Unterstiitzungsrollen für den endlosen esparto 
gurt. Von den Hängern werden ferner die seitlichen, zwecks Erreich- 
barkeit der Lager der Unterstützungsrollen mit Schlüsseln zu öffnenden 
Türen getragen. 7 

Zum Antrieb dienen gruppenweise Elektromotore; die Ubertragung 
von einer Maschine auf die andere findet durch Ketten und Riider- 


Fig. 36. 
Fig. 86 u. 37. Z. A.: Neue Azelylenscheinuwerfer ftir Automobile. 





Dadurch, daß die Trausportanlage erst in ` 





vorgelege statt, während der Transportgurt gleichzeitig als Kraftüber- 
tragungsmittel dient. 


Um sämtliche Lager — es sind mehrere hundert — von der Wartung 
möglichst unabhängig zu machen, wurden sie als Olkammerlager mit 
selbsttätiger Olzuführung ausgebildet, wodurch die Bedienung auf ein 
Minimum beschränkt wird. 


Fig. 34 zeigt den rotierenden Tisch, mit den auf ihn einmündenden 
drei Zuführungsgurten und den fortführenden Expreßgurt. Der Antrieb 
des Tisches geschieht ebenfalls elektrisch mittels eines Schnecken- 
getriebes und einer horizontal gelagerten Zahnstange. An dem Tische 
stehen Hausdiener, von denen jeder nur die Pakete nach bestimmten 
Stadtgegenden bearbeitet. Langsam passieren die Pakete jeden ein- 
zelnen Mann und können bequem vom Tisch genommen 
werden. Beim Expreßband lagen die Raumverhältnisse 

anz besonders ungünstig, weil mehrere wichtige Passagen 
trei zu halten waren und ein Teil dieser Bänder in Tisch- 
höhe gelegt werden mußte. 


Bei der Ausarbeitung der Anlage und Dimensionie- 
rung der einzelnen Konstruktionsteile wurde das Haupt- 
augenmerk darauf gelenkt, Betriebsstörungen unter allen 
Umständen zu vermeiden. Es war nicht möglich, irgend- 
welche wichtigen Teile in Reservesätzen, aufzustellen; 
daher sind sämtliche Antriebsmotoren, Übersetzungen, 
Lager usw. so, reichlich dimensioniert worden, daß selbst 
bei äußerster Überanstrengung der Anlage keine Betriebs- 
stórungen zu erwarten sind. 


Bei dem mannigfaltigen Charakter der zu transpor- 
tierenden Gabenstände war es nötig, daß sie während 
des Transports in schonendster Weise behandelt wurden, 
um weder Verpackung noch Inhalt der Pakete zu be- 
schmutzen oder gar zu beschädigen; dabei mußten auch 
einfache Papieremballagen, ja sogar Tüten aus aller- 
dünnstem Material in Betracht gezogen werden, und 
leichte wie schwere Gegenstände beliebig nach- und 
nebeneinander in soliden oder leichten Verpackungen, 
selbst zerbrechliche Gegenstände, Glas, Porzellan usw. 
werden in der Tat ohne Beschädigung transportiert. 


99:00:00 Verkehrswesen. O O OOGO 


Neue Azetylenscheinwerfer für Automobile. 
(Mit Abbildungen, Fig. 36—39.) 
Nachdruck verboten. 
Nach den Gesichtspunkten, die infolge eingehender Versuche der 
„Jury des vom Kaiserlichen Automobilklub, Mitteleuropäischen Motor- 
wagen -Verein und Deutschen Azetylen-Verein veranstalteten Preisaus- 
schreibens“ für 
Konstruktion 
von Azetylen- 
Scheinwerfern 
maßgebend ge- 
worden sind, ist 








Fig. 37. 


| das in Fig. 37 abgebildete Scheinwerfermodell 1908 der Westfäli- 


schen Metall-Industrie Aktien-Gesellschaft in Lippstadt 
konstruiert. Uber die ersten Scheinwerfer dieses Typs schreibt der be- 
kannte Zivilingenieur Ernst Neuberg in Berlin: 

Bei dem neuen Azetylenscheinwerfer, den Fig. 36 im Schnitt”dar- 
stellt, ist zur Erhöhung der Leuchtkraft eine plankonvexe Linse b hinter 
dem Brenner a angebracht. Sie ist auf der konvexen Seite mit einem 
Belage e aus Silber versehen, so daß ein hyperbolischer Hohlspiegel 
Bes wird. Um ein Springen der Linse zu verhüten, ist zwischen 
‚inse und Metallreflektor an der Stelle, wo der letztere durch den 
Metallring i festgehalten wird, eine Asbesteinlage k gemacht. Vor dem 


— 
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Brenner ist eine plankonvexe Linse d angeordnet, die mittels der Streben 
f und eines Drahtringes g in dem vorderen, das Schutzglas tragenden 
Biigel der Lampe unverrúckbar festgehalten wird. 

Diese Anordnung zeichnet sich vor allem auch dadurch aus, dab 
dem Chauffeur die Arbeit des Reinigens in jeder Weise erleichtert 
ist. Indem der hintere, den Hohlspiegel und die Linse tragende 


Teil b der Lampe als Tür ausgebildet und der vordere Bügel ne dem 
pbar ist, | 


der die Linse haltende Drahtring g angeordnet ist) aufklap 





Fig. 88. Z. A.: Neue Azetylenscheinwerfer für Automobile. 


läßt es sich erreichen, daß der Chauffeur jede Ecke und jeden Winkel 
des Lampeninnern mit einem Reinigungsmittel putzen kann. Die beiden 
Verschlüsse sind äußerst solide und dauerhaft gebaut und von der Hand 
eines Chauffeurs leicht zu bedienen, auch wenn diese durch stunden- 

- lange Führung des Steuerrades gefübllos oder vom Frost steif geworden 
ist. Für die Glasscheibe ist gutes starkes Spiegelglas verwandt. Glas- 
scheibe und Linse sind gut befestigt, Lötungen, Vernietungen und Ver- 
schraubungen gut ausgeführt. Die erforderlichen Luftöffnungen sind 
so angebracht, daß die Flamme auch bei starkem Wind von der Seite 
unbeeinflußt bleibt. 

Besondere Erwähnung verdient noch, daß durch den großen Ab- 
stand des Brenners von der Glasscheibe es auch für den ungünstigsten 
Fall, daß das eine Loch des Brenners sich verstopft und 
eine scharfe Stichflamme nach vorn schlägt, ausgeschlossen 
sein dürfte, daß das Glas durch die Hitze der Flamme 
springt. In dem Scheinwerfer ist ein Doppelbrenner mit 
Luftzuführung angebracht. Der Scheinwerfer wiegt ca. 
4,45 kg; der Durchmesser der vorderen Glasscheibe be- 
trägt ca. 20 cm. 

Als Azetylenentwickler diente der Gasentwickler 
Nr. 505. Das verwandte Karbid hatte eine Gasausbeute 
von 306 1 Azetylen pro kg bei einem unteren Heizwert 
von 12105 WE. Heute wird meistens Entwickler Nr. 543 
verwendet. 

Vergleichsweise wurden Scheinwerfer ohne hintere 
Linse (deutsches Fabrikat, im folgenden als „alte Schein- 
werfer* bezeichnet) benutzt. Das Gas wurde den Lampen 
unter 80— 80,3 mm Druck zugeführt. Die alten Schein- 
werfer hatten einen Doppelbrenner von 15 l, die Schein- 
werfer „Modell 1903“ (Fig. 37) einen solchen von 20 1 
Verbrauch pro Stunde. Die Lampen wurden auf einer 
Photometerbank mit Lummer-Brodhunschem Photometer- 
kopf photometriert; die alten Scheinwerfer hatten eine 
Lichtstärke von 236, „Modell 1908“ von 1500 Normal- 
kerzen. Demnach wurden bei den alten Laternen pro 
Liter Gas 15,9, bei den neuen Laternen 74,6 HE und 
Stunden erzeugt. Hieraus geht klar hervor, daß die im 
„Modell 1908“ getroffene Anordnung von Hohlspiegel 
mit Linse hinter und Linse vor der Flamme absolut rich- 
tig ist. | AE 

d Mit den Scheinwerfern „Modell 1908“ wurde etwa ein 
Monat gefahren. Es zeigte sich, daß man bei völliger 
Dunkelheit auf 110 m vor dem Wagen die gewöhnliche 
Druckschrift einer Tageszeitung ohne erhebliche An- 
strengung für die Augen noch lesen konnte. Dabei muß ausdrücklich 
hervorgehoben werden, daß noch hellere Scheinwerfer auch für die 
schnellsten Wagen überflüssig erscheinen. Um die bedeutend größere 
Lichtwirkung Ges Modells 1908 gegenüber den alten Scheinwerfern 
hervorzuheben, sind die Aufnahmen Fig. 38 (alter Scheinwerfer) und 
Fig. 39 (Scheinwerfer „Modell 1908“) bei Dunkelheit gemacht. Sie 
lassen erkennen, wie hell der Weg von den neuen Scheinwerfern 
„Modell 1908“ (Fig. 39) im Vergleich zu Fig. 38 beleuchtet wird, wo dje 
alten Scheinwerfer brennen. 


— << 


Wie schon gesagt ward, ist der hintere, den Hohlspiegel und die 
Linse tragende Teil b (Fig. 36) der Lampen als Tür ausgebildet. Dies 
hat noch insofern einen besonderen Vorteil, als der Fahrer von seinem 
Sitz aus die Lampen im Fahren öffnen kann. Nach photometrischen 
Messungen strahlt die Lampe nach hinten 32 HE aus, und es ist hierbei 
dem Chauffeur möglich, selbst den Sekundenzeiger seiner Uhr zu sehen. 


Ausnutzung der Wasserkraft 
für den elektrischen Vollbahnbetrieb. 
Von Ingenieur S. Herzog in Zürich. 


Nachdruck verboten. 

Verschiedene Statistiker haben nachgewiesen, daß dem 
Abbau der Kohle in einem Zeitraume von etwa zwei 
Generationen ein Ende gesetzt werden würde. Ob diese 
Berechnung mit den tatsächlich vorhandenen Kohlenvor- 
räten wirklich übereinstimmt, oder ob sie dureh Ent- 
deckung neuer Kohlenlager in Zukunft hinfällig wird, ist 
ohne Einfluß auf eine Bewegung, die diese Berechnungen 
hervorgerufen haben. 

Diese Bewegung, die namentlich in jüngster Zeit 
einen besonders kräftigen Impuls erhalten hat, zielt 
darauf hin, die für den Betrieb der Eisenbahnen nötige 
Energie, die bisher von den Koblen geliefert wurde, in 
Zukunft durch die Energie der Wasserkräfte zu ersetzen. 
Bestimmend für dieses Bestreben ist die Möglichkeit, die 
aus den Wasserkräften gewonnene Energie an Stellen zu 
verwenden, die von den Erzeugungsorten weit entfernt 
sind, sowie der Umstand, daß jene stets in gleicher 
Leistuugshöhe bleibt. 

Der letzten Behauptung konnte vor nicht allzulanger 
Zeit die Tatsache entgegengestellt werden, daß die fließen- 
den Gewässer in der der Schneeschmelze kurz voran- 
gehenden Zeitperiode die kleinste Wassermenge im Jahre, 
führen, was gleichbedeutend wäre mit einem Energie- 
defizit in dieser Zeit, das verkehrsstörend wirken würde. 
Dieser Einwand ist jedoch hinfällig geworden, scitdem 
man gelernt hat, durch Anlegung von Talsperren Stau- 
weiher in so großen Ausmaßen herzustellen, daß sie in der Zeit des Nieder- 
wassers als Kraftreserve herangezogen werden können. Ein weiterer 
Fortschritt in dem Bestreben, möglichst konstante Wasserkräfte zu er- 
halten, liegt in der in jüngster Zeit bereits mehrfach ausgeführten Kom- 
bination einer Niederdruck- mit einer Hochdruckanlage. Endlich hat 
man sich eine sicherwirkende Kraftreserve durch die elektrischen Akku- 
mulierungsanlageu zu schaffen gewußt. Gegenwärtig sind in Bezug auf 
die Vorteile der hydraulischen und elektrischen Akkumulierung ver- 
schiedene Meinungen und Urteile zu verzeichnen. Es ist zweifellos, 
daß für gewisse "Betriebssysteme die elektrische Akkumulierung der 
hydraulischen vorzuziehen sein wird und umgekehrt. Aber für die Ent- 
scheidung der Frage, ob durch das Akkumulierungssystem der elek- 





Fig. 39. Z. A.: Neue Azelylenscheinwerfer für Automobile. 


trische Bahnbetrieb in jeder Jahresperiode gesichert ist, ist die Art 
der angewendeten Akkumulierung selbst ohne Bedeutung. 

Die Ausnutzung der Wasserkraft für den elektrischen Betrieb von 
Nebenbahnen und Straßenbahnen hat bisher durchweg gute technische 
und ökonomische Betriebsergebnisse zutage gefördert. Die letzteren 
sind so beschaffen, daß es keinem Zweifel unterliegt, ähnliche für den 
Vollbahnbetrieb zu erreichen. Der einzige Unterschied besteht darin, 
daß beim Vollbahnbetrieb große Energiemengen, insbesondere für die 
Anfahrperiode zur Verfügung stehen müssen. Die Wasserwerke, die 








für den Vollbahnbetrieb elektrische Energie zu liefern haben, sind 
umfangreicher als die beim Kleinbahnbetrieb üblichen. 

Aus ökonomischen Rücksichten werden die Krafteinheiten möglichst 
groß zu wählen sein. Die früher vielverbreitete RUE daß mit 
Rücksicht auf die Möglichkeit einer Riickgewionung von Energie aus 
dem Befahren von Gefällen kleinere Kraftanlagen gewählt werden 
dürfen, ist nach den jüngsten Untersuchungen insofern eine irrige, 
als die Menge der rückgewinnbaren Energie in keinem Verhältnisse 
steht zu der für den Gesamtbetrieb einer Vollbahn nötigen Kraftmenge. 

Die Lage des Kraftwerkes, das ein Vollbahnnetz mit Energie ver- 
sorgen soll, hat zu vielen Erörterungen technischer und strategischer 
Natur geführt. In technischer Beziehung ist die Forderung zu stellen, 
daß das Kraftwerk möglichst zentral zu dem von jenem mit Energie 
zu versorgenden Bahnnetz liegen soll, damit die Leitungsanlage mög- 
lichst ökonomisch und der durch die Fernübertragung herbeigeführte 
Kraftverlust gering ist. In Wirklichkeit wird diese Forderung in den 
seltensten Fällen streng zu erfüllen sein, weil die Lage des Kraftwerkes 
in erster Linie durch die örtliche Lage der auszunutzenden Wasser- 
kraft bestimmt wird. Auch ist diese Forderung nicht wörtlich zu 
nehmen, weil die Vollbahnnetze eine solche Ausdehnung besitzen, daß 
zu ihrer Energieversorgung wahrscheinlich mehrere Kraftwerke heran- 
gezogen werden müssen. Hier sollte nun danach getrachtet werden, die 
einzelnen Kraftwerke des gleichen Bahnnetzes möglichst gleichmäßig 





Fig. 41. 
Fig. 40 u. 41. Z. A.: Das Rangieren von Eisenbahnwagen. 


Fig. 40. 


úber sein Gebiet zu verteilen. Bei dieser Verteilung darf aber nicht 
außer acht gelassen werden, daß die einzelnen Kraftwerke gleichzeitig 
eine gegenseitige Reserve darstellen und daß ihre elektrische Verbindung 
ökonomisch durchführbar sein muß, sowohl mit Rücksicht auf die 
Kupferpreise, welche die Kosten der Leitungsanlage bestimmen, wie 
mit Rücksicht auf den ökonomisch noch zulässigen Kraftverlust. 

Die Forderungen der Strategen gehen dahin, die Kraftwerke mög- 
lichst in das Innere des Landes zu verlegen. Diese Forderung ist 
berechtigt, aber es kommt ihr nicht jene allgemein angenommene 
Bedeutung zu. Denn zur Speisung des Bahnnetzes werden, wie erwähnt, 
immer mehrere Kraftwerke herangezogen werden, die sich gegenseitig 
unterstützen und als Reserve dienen können. Es liegt daher kein Grund 
vor, von der Anlage dieses Kraftwerkes in der Nähe der Grenze ab- 
zusehen, wenn es sonst große Vorteile für den Bahnbetrieb in Friedens- 
zeiten bietet. Angenommen, dieses Werk fiele in Kriegszeiten in den 
Besitz des Feindes, dann ist kaum anzunehmen, daß er es gründlich 
zerstört, wenn es, um die Speisung des Bahnnetzes durch dieses Werk 
unmöglich zu machen, einfach genügt, den Strom abzuschalten. Ein so 
großes Kraftwerk, wie es zur Energieversorgung eines Vollbahnnetzes 
nötig ist, stellt einen kulturellen und finanziellen Wert dar, der für 
beide kriegführenden Teile gleich und so groß ist, daß eine wirkliche 
Vernichtung kaum anzunehmen ist. Das Bahnnetz des kriegführenden 
Teiles, dem das an der Grenze liegende Kraftwerk genommen würde, 
ist trotzdem, soweit es in seinem Besitze blieb, betriebsfähig, weil es 
von der zunächst gelegenen Kraftzentrale des inneren Landes gespeist 
werden kann. (Schluß folgt.) 


Das Rangieren von Eisenbahnwagen 
mittels endlosen Seiles (System Heckel). 
(Mit Abbildungen, Fig. 40 u. 41.) 
Nachdruck verboten. 

Eine Anlage zum Rangieren von Eisenbahnwagen mittels endlosen 
Seiles bei den Sablieres et Carrières Réunis in Nivelstein bei Aachen 
weist mehrere bemerkenswerte Neuerungen auf. Die Anlage wurde von 
der Gesellschaft für Förderanlagen Ernst Heckel m. b. H. 
in Saarbrücken geliefert. 

Der Betrieb et in der Weise, daß die Eisenbahnwagen durch 
ein Kuppelseil mit Seilschloß an ein endloses stetig umlaufendes Seil 
angeschlagen werden. Das Seil erhält seinen Antrieb durch eine kleine 
Antriebsmaschine und ist in den meisten Fällen längs der Gleise so 





geführt, daß immer zwei in entgegengesetzter Richtung sich bewegende | 


Seiltrümer zur Verfügung stehen, so daß die Wagen nach beiden 
Richtungen mitgenommen werden können. Das Seil liegt bei dieser 
Anlage in gleicher Höhe innerhalb der Schienen, da eine andere An- 
ordnung wegen Platzmangels ausgeschlossen war. Die Rangierseil- 
schlösser, die auch unter Belastung lösbar sind, besitzen verlängerte 
Handgriffe, wodurch eine bequeme Bedienung ermöglicht wird, wie aus 


- Regel nur 10 PS) stiind 
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Fig. 40 ersichtlich ist. Bei notwendigen Kreuzungen des Seiles mit 
Schienen oder Weichenstücken wird es entweder vermittelst Seilscheiben 
unter diesen weggeleitet, oder nach einer ges. gesch. Anordnung durch 
Schlitze in ihnen hindurchgeführt. Die Vorzüge dieser Fördermethode 
beruhen darin, daß man stets an jeder Stelle der Gleise Kraft zur Ver- 
fügung hat, um den Wagen in der einen oder anderen Richtung zu 
bewegen. Dadurch wird der große Zeitverlust vermieden, der z. B. bei 
Verwendung von Lokomotiven zum Umsetzen in andere Geleise und 
Wegschieben anderer Wagen erforderlich ist, um an den’ gewünschten 
Wagen heranzukommen. Außerdem spart man in der Regel ein Um- 
führungsgeleis für die Lokomotive, auch ist die Betriebskraft billiger, 
da ein stationärer Motor von verhältnismäßig geringer Größe (in der 

ig umläuft. Die Betriebskosten werden schon 
dadurch geringer, besondere aber noch deswegen, weil die Antriebs- 
station nur gelegentlicher Wartung bedarf; auch die Anlagekosten sind 
viel geringer, als bei anderen Rangiersystemen. Rangierwinden und 
Spills haben ihm gegenüber den Nachteil, der durch den Betrieb mit 
Zugkraft von einem Punkt aus entsteht: um an die betreffenden Wagen 
zu gelangen, müssen vorher häufig andere Wagen aus dem Wege ge- 
zogen werden und ist das Seil jedesmal oft längere Strecken weit von 
Hand herbeizuholen, abgesehen davon, daß der Verschleiß des Seiles 
infolge Schleifens und Überfahrenwerdens größer ist. Die Drebscheiben 
werden gleichfalls durch das Seil bewegt, indem der auf die Drehscheibe 
gezogene Wagen in passender Weise durch das Kup- 
pelseil mit dem Rangierseil verbunden wird. 

Bei einer ähnlichen Anlage für das Gaswerk 
Straßburg wurden nach Einrichtung des maschinellen 
Rangierbetriebes im Winter 13 Mann, im Sommer 
etwas weniger pepart Die Leistung der Anlage 
betriigt 30 bis 40 Wagen Kohle und 10 bis 15 Wagen 
Koks in zehn Stunden. 

In Verbindung mit der durch Seil betriebenen 
Rangierfórderung werden häufig auch mit Seil be- 
triebene Schiebebühnen, System Heckel, an- 
gewendet reis die Fig. 41). In einem Kanal 
zwischen den Laufschienen der Schiebebühne wird 
das Seil hin und zurück geführt, während auf der 
Schiebebühnenplattform zwei Seilgreifer angebracht 
sind, die entweder das vorwärts oder rückwärts 
laufende Seiltrum festklemmen, wodurch die Bühne 
in dd | gesetzt oder — wie es neuerdings aus- 
gefúhrt wurde — von einem ortsfesten, von der Biihne 
aus steuerbaren Haspel auf ihren Gleisen hin und zu- 
rück gezogen wird. Beide Einrichtungen haben den 
Vorzug größter Einfachheit, da die Aufstellung 
des Motors auf der Schiebebühne und mehrfache Transmissionen sowie 
die Stellung eines Maschinenwärters entbehrlich ist. Der stationäre Be- 
trieb ist in Anlage und Betrieb billiger. 


Neues und Bewährtes für Jedermann. 


‘Ein Patentladebalken. 


(Mit Abbildung, Fig. 42.) 
Nachdruck verboten. 


Das Auf- und Abladen von Gütern aller Art, namentlich von 
Balken, Fässern, Kisten, Bausteinen, Klavieren usw., kurz von Lade- 
gut jeder Form und Beschaffenbeit geht bei Verwendung des in Fig. 42 
abgebildeten Patentladebalken (Schrotleiter) der Gesellschaft für 
Patentladebalken m. b. H., Karlsruhe ohne Unglücksfälle oder 
Warenbeschiidigungen vor sich. Der Ladebalken ist solid gearbeitet; 
er besteht aus zwei voneinander getrennten Tragbalken aus T-Eisen, 
die je nach Art des zu verladenden Gegenstandes in beliebiger Breite 
an den Wagen, Eisenbahnwagen, Schuppen usw. angestellt werden 
kónnen. Jeder Trag- 
balken ist mit einem 
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Kurbelwelle und an- 
zuschließende Verbin- 
dungskette miteinan- 
der verbunden. Infolge 
der Sperrvorrichtung 
beim Aufladen oder 
mit der Handkurbel 
gefúbrt beim Abladen 
bleiben die Ladewagen oder das Ladegut auf jeder beliebigen Stelle 
stehen. Dadurch sind Unglücksfülle oder Warenbeschädigungen voll- 
ständig ausgeschlossen. Der Patentladebalken ist nicht schwerer als eine 
große Holzschrotleiter. Der Ladewagen besteht aus zwei Seitenteilen, 
an «denen je zwei Laufrollen vorgesehen sind. Die Führung auf dem 
Ladebalken findet der Ladewagen durch zwei Stützen, ebenfalls Eisen- 
träger, die, wenn der zu verladende Gegenstand auf den eigentlichen 
Balken a ist, umgeklappt werden und das Faß oder die Kisten usw. 
halten, beim Hinaufdrehen den Gegenstand mitführen und gegen Her- 
unterrollen sichern. Der Patentladebalken ermöglicht ein rasches und 
sicheres Arbeiten; er ersetzt einen transportablen Kran und ist auch 
als Kelleraufzugsvorrichtung zu benutzen. 
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Fig. 42. Z. A: Ein Patentladebalken. 
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ohne Quellenangabe, ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge od.Ubersetzungen. gleichviel ob mit oder | 
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Preßluft - Entstäubungsanlagen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 43—45.) 


Nachdruck verboten. 
Die Säuberung von Teppichen, Möbeln, Fußbäden u. dergl. wurde 
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portables Filter (vgl. Fig. 44) gedrückt und in diesem niedergeschlagen, 
während die Luft gereinigt entweicht. Die Vorteile dieses Verfahrens 
sind: große Wirtschaftlichkeit, vollkommene Staubfreiheit, gründliche 


_ Staubentfernung, Betriebssicherheit, leichte Handhabung und einfache 


früher allgemein durch Klopfen, Bürsten und Fegen vorgenommen. 


Diese Reinigungsmethode ist aber nieht gründlich genug, da der Staub 
nur zum Teil gelockert und aufgewirbelt wird, sich dann allmählich 
aus der Luft abscheidet und wieder auf den eben gereinigten Gegen- 
stiinden ablagert. Dies Verfahren ist aber auch unhygienisch und 
schädlich, da der in fein verteiltem Zustande in der Luft enthaltene 
Staub mit Krankheitserregern beladen ist. Dazu gesellen sich noch 
weitere Ubelstiinde. Die Räume, in denen eine gründliche Reinigung 
vorgenommen werden soll, sind während dieser Zeit ihrer Benutzung 





Maschinenanlage. Als Beweis für die Güte des Verfahrens kann der 
Umstand gelten, daß es sowohl im Eisenbahnbetriebe als auch im 
Teppichreinigungsgewerbe sich billiger erwiesen hat, als die Reinigung 
nach anderen Systemen oder gar von Hand. 

Die Saugwirkung, die nötig ist, um den aufgewirbelten Staub zu 
entfernen, wird in den Bläsern selbst durch einen Teil der Preßluft 
ejektorartig erzeugt. Diese Anordnung hat den Vorteil, daß eine lange 
Vakuumleitung, die nur schwer dicht zu halten ist, vermieden wird; 
vielmehr führen die Kraftverteilungsleitungen nur Preßluft. Da ferner 
Druckluftleitungen im Gegensatz zu Saugleitungen unbeschadet ihrer 
Wirksamkeit in beliebiger Länge ausgefúbrt werden können, eignet 
sich das Borsigsche System besonders dort, wo von einer Zentralstelle 
aus die Kraft zur Reinigung an mehreren, voneinander entfernt liegenden 
Orten erzeugt werden soll. Von großem Vorteil ist ferner, daß die 
Rohrleitungen nur reine Luft führen, so daß ein Verstopfen ausgeschlossen 


entzogen. Der ist. Auch die 
Transport der Arbeitsmaschi- 
Gegenstände ne, der Kom- 
ins Freie oder pressor, kommt 
nach den Reini- mit dem ab- 
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verursacht be- Schmutz nicht 
deutende Un- in Berührung. 
kosten, ganz Der Staub pas- 
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ein neues, zweckmäßiges Verfahren die besten Aussichten eröffnen. Als 
ein solches muß die Reinigung mittels bewegter Luft be- 
zeichnet werden. 





Zuerst wurde nur Druckluft verwendet. Es wurde komprimierte | 


Luft durch Entstäubungsapparate auf die zu säubernden Gewebe ge- 
blasen. Dieses Verfahren war aber nicht staubfrei, denn der gelockerte 
Staub konnte in die freie Luft austreten. Man versuchte nun die mit 
Staub gesättigte Luft durch einen Exhaustor DEE doch gelang 
dieses nur mittels sehr komplizierter Einrichtungen. Die Verwendung 
von Saugluft bedeutete bereits einen wesentlichen Fortschritt. Der 
in den Stoffen befindliche Schmutz wurde herausgesaugt, von der mit 
hoher Geschwindigkeit strömenden Luft fortgerissen und kurz vor der 
Luftpumpe in einem, in die Rohrleitung eingeschalteten Filter aufge- 
fangen. Trotzdem zeigte auch dieses System mannigfache Nachteile. 
Bei dem von A. Borsig, Tegel aufgenommenen Verfahren wird nun 
Saug- und Druckwirkung der Luft kombiniert, jedoch zur 
Erzeugung beider nur Preßluft verwendet. Der eine Teil der PreBluft 
tritt in feinen Strahlen aus dem sogenannten Bläser aus und dringt in 
die Gewebe ein, so daß auch der festsitzende Schmutz gelockert und 
aufgewirbelt wird. Der andere Teil der Preßluft erzeugt mittels Düsen- 
wirkung eine Luftleere, durch die der aufgewirbelte Staub abgesaugt 
wird. Durch einen kurzen Schlauch wird er dann in ein handliches trans- 


denen Formen bezogen werden. 


enständen hin und her bewegt. Das transportable Filter steht, durch 
en beweglichen Abführungsschlauch mit dem Apparat verbunden, in 


der Nähe des Arbeitenden und braucht nur gelegentlich mittels des 


Handgriffes geschüttelt und entleert zu werden. 

In den meisten Fällen empfiehlt es sich, die Maschinevanlage 
(Fig. 45) stationär, vielleicht im Keller, unterzubringen, so z. B. in 
Krankenhäusern, Schulen, Palästen, Villen u. dergl. Dies hat den Vor- 
zug, daß die Anlage stets gebrauchsfertig ist. Das Rohrleitungsnetz 
wird in der Wand oder außerhalb des Hauses auf der Hofseite in die 
Höhe geführt und besitzt in den verschiedenen Stockwerken absperr- 
bare Zapfstellen, die den Anschluß der Apparate mittels beweglicher 
Zuführungsschläuche eer In fertigen Gebäuden schließt man die 
Apparate direkt mittels Schläuche an, die durch das Treppenhaus oder 
die Fenster geführt werden. 

Die Reinigungsapparate werden in vier Größen ausgeführt, die sich 
hiosichtlich ihres Luftverbrauches unterscheiden. Zur Hausreinigung 
wird der „Möbelstaubsauger* und der ,Flurbláser*, für gewerbsmäßige 
Teppichreinigung auf festen Gestellen der ,Teppichbláser* und der 
„große Teppichbläser* benutzt. Jede Größe kann wieder in verschie- 
Fig. 43 stellt die Entstäubung eines 
Vestibiils, Fig. 44 die eines Automobils dar. 











| 000.000 Kunstgewerbe. o o ooo o ) 


Das Gußeisen als neues Kunstmaterial. 
Von Ernst Messerer, München," 


Nachdruck verboten. 

Gußeisen? Wie kann man ..! Ich weiß schon. .! Aber das soll mich 
nicht hindern, für eine bisher von allen guten Geistern verlassene Technik 
hier eine Lanze zu brechen. Der hitzige Streit zwischen Schmiede- 
und Gußeißen, der im Lager der Technik ausgefochten wurde, hat 
sich beruhigt. Gesiegt hat keine der beiden Parteien; aber einen Schritt 
vorwärts sind wir doch gekommen. Die den beiden Materialien von 
der Natur gezogenen Grenzen wurden vorsichtig erwogen, Festigkeit, 


Haltbarkeit, Widerstandsfähigkeit gegen Rost- und Witterungseinflüsse | 
die 


wurden geprüft, und man einigte sich schließlich nach dem alten Satz: 
„Jedem das Seine!‘ 

Und so war's recht. Die angewandte Kunst hat bisher das Guß- 
eisen als langweiliges ,Massenprodukt* überhaupt nicht als vollgültiges 
künstlerisches Material anerkannt. Das war ein Vorurteil. 
der Eisenguß nicht Schmiedeeisen und Handarbeit vortäuschen will, 
ist er wie jedes andere Material sicher der künstlerischen Durchbildung 
zugänglich und würdig. Wenn aber die gußeiserne Dutzendware bis- 
her erschreckend langweilig war, so ist es heute Aufgabe berufener 
Künstler, dem Gußeisen zu einer Formensprache zu verhelfen, die seinen 
Eigenschaften und den daraus herzustellenden Objekten an 
Immer getreu den heute wieder allgemein anerkannten 





Fig. 44. Z. A.: Prefluft-Entstdubungsanlagen. 


wonach die Kunst auch die kleinsten Dinge und Gebrauchsgegenstände 
des Lebens durchdringen soll. 

Jedermann weiß, daß gerade auf dem Gebiete der Gußeisentechnik 
in den letzten Dezennien schwer gesündigt wurde. Es 
schlechten Leumund, das Gußeisen, und lange hat es gedauert, bis 
ihm neue Freunde erstanden. Früher hat man es schon zu schätzen 
ët ge Ich erinnere mich herrlicher Ofenplatten aus Bayern und 

irol, trefflicher Grabgitter englischen Geschmacks aus den vierziger 
Jahren, guter Brückengeländer von 1831, eines Parkgitters vom Leuchten- 
bergischen Hofgarten in Eichstätt, endlich eines recht guten gußeisernen 
Gitters vor dem Reichskanzlerpalais in Berlin aus dem Anfang des 
vorigen Jahrhunderts. Alles Arbeiten, die Achtung beanspruchen 
dürfen als vollwertige Erzeugnisse des Kunstgusses. Die Feinheit und 
Sauberkeit der Formen ist erstaunlich, und nur ein Tor kann diese 
Bildwerke wegen ihres Materials herabsetzen. Der Unbefangene staunt, 
daß der Eisenguß die Bronze namentlich durch die vollendete Reinheit 
der Formen und die künstlerischen Schatteneffekte fast übertrifft. Oder 
sollte das „eiserne Zeitalter: sich seiner stofflichen Signatur schämen 
und den Eisenguß mißachten, weil das Material kein „edles“ ist? 
Adelt nicht der Gehalt, mit dem der Künstler die tote Materie durch- 
setzt, den allergeringsten Stoff? Zudem erfordert jede Gußtechnik, ob 
Eisen oder Bronze, ein gut Stück Handarbeit, künstlerischer Handarbeit. 
Zuerst beim Bossieren des Modells, dann beim Nachziselieren des GuB- 
stückes, namentlich beim Eisenguß. Woher und wozu also die gering- 
schätzende Gleichgiiltigkeit ? 

Als vor 100 Jahren die deutschen Frauen ihren Edelmetallschmuck 
opferten und eisernen Schmuck statt des goldenen trugen, um das 

aterland von dem napoleonischen Joch befreien zu helfen, da fand 
selbst der Opferwilligste, daß das Gußeisen unansehnlich in der Farbe 
ist, daher von geringer Schmuckwirkung, und leicht rostet. Bei im 


*) Der Halbmonatsschrift „Natur und Kunst“ (Deutsche Alpenzeitung) mit 
freundl. Genehmigung des Verlages, Gustav Lammers in München, entnommen. 


hat einen | 


Freien aufgestellten Denkmälern aus Gußeisen traten diese Wahr- 
nehmungen noch stärker in die Erscheinung, sie bestätigten sich immer 
wieder, so oft dem Eisen künstlerisch höher bewertete Gebiete erobert 
werden sollten, und so ‚wurde es immer wieder verkannt und beiseite 
gestellt. Denn auch ein Olfarben- oder Rostschutzmittelüberzug ist nicht 
zu empfehlen, da er die feineren Vertiefungen, den Sitz der zartesten 
Halbschatten, ausfüllt und wegnivelliert. (Galvanische Uberziige sind 
vom Geschmack unserer Zeit ganz verpönt, da sie über die Natur des 


_ darunterliegenden Materials täuschen. 


| 
| 





So lange | 


gepaít ist. | 


rinzipien, | 


| 


| 











Da kam dem Gußeisen eine technische Erfindung zu Hilfe, die ihm 
zum ehrlichen Erfolge verhelfen muß und wird: die Inoxydierung. 
Man überzog versuchsweise zuerst eisernes Kochgeschirr mit einer 
Oxydschicht, als man abspringende Emailleteilchen als Darmschädlinge 
zu fürchten begann. Durch den iere ir — die fertigen 
Gußstücke werden zuerst einer oxydierten, dann einer reduzierten 
Flamme ausgesetzt — wird die Feinheit der Formen nicht im mindesten 
verändert, da die Inoxydhaut direkt aus der Eisenfläche erzeugt wird. 
spony arte Gegenstände bleiben unbedingt rostfrei und erhalten durch 

olitur einen schönen, metallischen Glanz, etwa wie brünierte 
Geschiitzliiufe, während die vertieften Stellen eine feine, graublaue 
Patina beibehalten. Vom Kochtopf bis zur Statue ist technisch im 
Grunde nur ein Schritt, und der war bald getan, nachdem man den 
wertvollen Kern der Idee einmal erkannt hatte. 

Pioniere erstanden dem neuen Kunsteisenguß in den Kgl. bayer. 
Hüttenwerken Bodenwöhr, Obereichstätt und Sonthofen, ein erfreuliches 
Zeichen für den Unternehmungsgeist staatlicher Betriebe. Die General- 
bergwerks- und Salinenadministration in München hat diesen Werken 
künstlerische Beiräte wie die Professoren Widmer und Ernst Pfeifer, 
die Bildhauer Lommel und Jak. Hofmann, die Kunstmaler Strauß und 
Paul Neu an die Hand gegeben, die überraschend schöne, den Wert 
der Gußeisentechnik überzeugend beweisende Stücke ent- 
warfen und auch die unscheinbarsten Alltagsdinge einer 
künstlerischen Revision in der Richtung des Sachlich- 
Schlichten unterzogen. 

Das Berg- und Hüttenamt Bodenwöhr ging unter der 
Leitung Professor Pfeifers reformierend auf dem Gebiet der 
Friedhofskunst vor. Er schuf Grabkreuze, -platten und 
Aschenurnen von schlichtschönen, ernsten Formen, die dem 
Charakter des Materials in jeder Hinsicht gerecht werden, 
seine guten Eigenschaften prächtig verwerten. Diese ge- 
rossenen Platten und Kreuze haben tatsächlich Individua- 
ität, sie zeigen keine schablonenmäßig zusammengesetzten 
Buchstaben von ewig gleicher, konventioneller Gestalt, 
werden vielmehr für jeden einzelnen Fall entworfen und ge- 
gossen, damit auch auf die schlichteste Ruhestätte ein Ab- 
glanz persönlicher künstlerischer Schönheit fallen kann. 

Das Kgl. Hüttenamt Obereichstätt unterzog sich, eben- 
falls mit Unterstützung von Prof. Pfeifer, der Aufgabe, den 
Bogenlampenträgern für die Straßenbeleuchtung ein ge- 
fälligeres Aussehn zu geben. Der nüchterne Róhrenschaft, 
die häßliche Gitterkonstruktion verließ man ganz, ebenso 
die obligate Ornamentik, deren langweilige, zum Uber- 
druß wiederholte Formen oft die herrlichste Straße ver- 
unstalten. Leicht, doch fest und dabei ungekünstelt wachsen 
die Lichtmasten Pfeifers aus dem Boden, als wenn sie or- 
ganisch an ihre Stelle gehörten. Sie schmücken Landschaft 
und Architektur, so daß man sich tatsächlich fragt, warum 
diese selbstverständlichen Formen so lange auf sich warten 
ließen. Oft kann man ihre Wirkung noch heben, indem 
man z. B. die Strukturlinien farbig hervorhebt. 

Fast noch schlimmer als die Lichtmasten wirkten die fabrikmäßig 
in Massen produzierten gußeisernen Brunnen. So mancher malerische 
alte Hof, manches Kleinod altererbter Baukultur, mancher altväterlich 
träumende Marktplatz wurde durch eine pietätlos gewählte Pumpe 
verunstaltet und um seine Wirkung gebracht. Und doch gehört der 
Brunnen zu den wichtigsten Teilen alter Städte und Straßenbilder. 
Hier waren neue, der Umgebung angepaßte Formen dringend erwünscht. 
Und wieder war es Prof. Pfeifer, der zunächst bei den Lauf- und 
Pumpbrunnen die bessernde Hand anlegte. Er faßte die Sache, vom 
Standpunkt des Architekten ausgehend, an, vereinigte Brunnensäule 
und Schale zu einem organischen Bauglied und nahm aus der Struktur 
ansprechende Zierformen, die nichts mehr mit den alten, abgedroschenen 
Stilelementen zu tun haben. Bei einem Springbrunnen erreichte der 
Kunstmaler Strauß das selbe Ziel, indem er neue Formen schuf, die 
dem Charakter des Stoffes, dem Zweck des Gegenstandes und dem 
Schönheitsbedürfnis des Auges in gleicher Weise gerecht werden. Die 
meisten Brunnen aus Gußeisen brachte das Hüttenwerk Sonthofen 
heraus, nur die größeren hat das Hüttenamt Obereichstiitt zu seiner 
Spezialität gemacht. Es goß nach einem Entwurf des Bildhauers Lommel 
einen anheimelnden Dorfbrunnen, dessen Formen sich malerisch in jeden 
Dorfplatz fügen und allen praktischen Anforderungen genügen. 

Aber auch gewöhnliche Gartenbänke, Wegweiser, Wandbrunnen, 
ja, das Kochgeschirr ist einer ästhetischen Durekbilduns wert, und der 
‘unstmaler Hans Strauß hat es verstanden, auch diesen Gegenständen 
hübsche und sachlich ehrliche Formen zu geben. Die Hütte von Boden- 
wöhr führte den Guß aus. Besondere Sorgfalt erforderte die Verwendung 
des Gußeisens für Gitter. Man hatte einige Mühe, sich von den alten 
Formen der Schmiedeeisenkonstruktion frei zu machen. Prof. Widmer 
gelang es, in Bodenwöhr ein Balkongeländer herstellen zu lassen, dem 
all das Starre, Konstruierte der alten Eisengitter fehlt. 

Auch das Firmenschild ist ein Gegenstand, der den Eisengießer zu 
Versuchszwecken locken muß, hat sich doch die Lust am künstlerischen 
Gestalten seit Jahrhunderten gerade an diesem Gegenstande mit viel 








Liebe betätigt. Ich erinnere an die prächtigen Wirtshausschilder, die 
man heute noch in alten Städten sieht. Paul Neu schuf ein launiges 
Schild für eine Salzniederlage, der Bildhauer Jakob Hofmann einen 
prächtigen inoxydierten Inschriftenfries „Berg-, Hütten- und Salzwerke 
des bayr. Staates“, dessen künstlerische Qualitäten hauptsächlich auf 
der schönen Silhuettenwirkung beruhen. 

Eins der prächtigsten Beispiele aber für die hohe Vollendung der 
Formgebung, die sich mit dem Gußeisen erzielen läßt, stellt eine Frauen- 
biiste vom Hiittenamt Obereichstiitt dar, die sich, was Formenadel, 
Schärfe der Linienführung und Tonwirkung angeht, jedem Bronzeguß 
ebenbürtig an die Seite stellen kann. 

Mit dem Bronzeguß ist der künstlerische Eisenguß denn auch am 
ersten zu vergleichen. Er wird ihm zweifellos eine starke Konkurrenz 
machen, kann und darf aber selbstverständlich niemals mit der Eisen- 
schmiedearbeit in Wettbewerb treten, der schon durch den Charakter 
ihres Materials andere Formen und Prinzipien vorgeschrieben werden. 





o Jndustriebetrieb und Organisation. o 





Bestimmung der Arbeitszeit 
in mechanischen Werkstätten. 


Nachdruck verboten. 

Ein praktisches Verfahren zur Bestimmung der 
Arbeitszeit ist das von der King Machine Tool Co. 
verwendete System. Es besteht im Gebrauch von Karten 
nach Vordruck 1 und Blättern nach Nr. 2. Die Karten 
ibt es in drei Farben: weiß für die übliche Arbeit der 

stalt; rosa für die von außerhalb bestellten Arbeiten 
sowie für Reparaturen; gelb für Werkzeuge, Arbeits- 
lehren usw. 

Wird mit einem Verfahren begonnen, so wird 
nach dem Wort „begonnen“ ein Kreuz gemacht; ein 
anderes nach ,beendigt*, wenn die betreffende Arbeit 
fertig ist. Ein Kreuz in der Blattecke teilt dem Zeit- 
berechner mit, daß keine weiteren Karten nachfolgen. 

Für jedes Stück wird ein Blatt Nr. 2 verwendet; 
es erscheint etwas umständlich, ist aber sehr nützlich. 

Nach Beendigung eines Postens wird die Gesamt- 
zeit für die verschiedenen Verfahren nebst den Kosten 
auf einem Blatt Nr. 2 eingetragen, das die Uber- 
schriften „Posten“ und „Betrag“ anstatt „Stunden“ und 
„Datum“ trägt. Hier sind nur einige Teile des Blattes 


gezeigt. 





















































Vordruck I. 
Posten | Datum Abdrehen (Schli.) Montage 
z See -| Abdrehen (Schru.) Nuten m. 
Symbol Begonnen Abschneiden Polieren 
a gen Anstreichen Schleifen 
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: N, | Babbittieren ‚Vorfräsen 
ar ae H Bohren Zahnfräsen 
Fräsen Zentrieren 
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000000 Verkehrswesen. 0000-00 


Ausnutzung der Wasserkraft 
für den elektrischen Vollbahnbetrieb. 


Von Ingenieur S. Herzog in Zürich. 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 

Gegen den elektrischen Betrieb der Vollbahnen wird auch noch 
eingewandt, daß eine elektrisch betriebene Bahn leichter betriebs- 
unfähig gemacht werden kann, als eine Dampfbahn, da es bei jener 
genügt, die Fahrdrahtleitungen zu zerstören, was durch jede Truppen- 
gattung ohne besondere Hilfsmittel möglich ist. Aber man vergißt, 
aß eine Bahnstrecke viel wirksamer unterbrochen werden kann, wenn 
ein kleiner Teil des Geleises zerstört wird, daß ganze Bahnstrecken 
für längere Zeit dienstuntauglich gemacht werden können, wenn man 
die Wasserstationen in die Luft sprengt. Es leuchtet ein, daß bei 
einer vom Feinde zerstörten Bahnlinie die Leitungsanlagen am raschesten 
wiederhergestellt werden können, jedenfalls viel schneller als das zer- 
störte Greleise oder die zerstörten Wasserstationen. Wenn man daher 
diese Seite des elektrischen Vollbahnbetriebes ins Auge faßt, muß diesem 

unbedingt der Vorzug vor dem Dampfbetriebe gegeben werden. 





Fig. 45. Z. A.: Preßluft- Entstäubungsanlagen 


Gegen die rasche Einführung des elektrischen Vollbahnbetriebes 
mittels hydro-elektrischer Kraftwerke traten eine Anzahl von Hinder- 
nissen auf. Das erste dieser Hindernisse ist gegeben durch die finan- 
zielle Belastung, die der Umbau der Dampfbahnen für den elektrischen 
Betrieb nach sich ziehen würde und der die momentane finanzielle 
Leistungsfähigkeit der meisten Bahnverwaltungen übersteigt. Überdies 
wird von diesen der Einwand erhoben, daß durch die Einführung des 
elektrischen Bahnbetriebes eine ökonomische Amortisierung des vor- 
handenen Lokomotiv-Materials nicht möglich wäre. Keiner dieser 
beiden Einwände ist stichhaltig genug, um der Einführung des elek- 
trischen Betriebes der Vollbahnen dauernd hinderlich sein zu kónnen. 
Denn es ist selbstverständlich, daß der Umbau für den elektrischen 
Betrieb nur allmählich und nur strecken- oder bahnbezirksweise in 
Angriff zu nehmen ist. Und zwar wird man mit jenen Strecken beginnen, 
für deren Verkehrsentwicklung der elektrische Betrieb nicht nur große 
Vorteile bringen muß, sondern nach den heutigen Verkehrsansprüchen 
eine dringende Notwendigkeit gevaran ist. Damit ergibt sich die 
Möglichkeit, das vorhandene Lokomotiv-Material in der bisherigen 
Weise ausnutzen und amortisieren zu können, indem man es auf jenen 
Strecken verwendet, die vorderhand noch weiter mit Dampf betrieben 


` werden, so daß für diese die Anschaffung neuer Lokomotiven als Ersatz 





der jährlich außer Dienst gestellten nicht mehr nötig ist. Der Betrieb 


| als solcher wird durch die elektrische Energie nicht geändert, die Zug- 
| zusammensetzun 


kann dieselbe bleiben. Nur die Zugleistung und die 
Dichtigkeit der Zugfolge werden größer. Das Führerpersonal, das bis- 
her die Dampflokomotiven bediente, wird sich sehr leicht und gern 
für die Führung der elektrischen Lokomotiven ausbilden lassen und 
den Dienst auf nen ohne Zweifel dem anstrengenden, unsauberen und 
ungesunden Dienst auf den Dampflokomotiven vorziehen. Die Verkehrs- 
sicherheit wird durch den elektrischen Betrieb gesteigert, weil der 
Stationsbeamte in der Lage ist, gegebenenfalls auch ge en den Willen 
des Lokomotivführers den Zug auf der Strecke aufzuhalten, indem er 
sie von der Station aus abschaltet und damit stromlos macht. Die 
Sicherheit ist bei den elektrischen Lokomotiven größer als bei den 
Dampflokomotiven. Tritt bei denen ein Defekt an der Maschine ein, 
so muß der Zug auf der Strecke liegen bleiben, bis eine Ersatzlokomo- 
tive herbeigeschafft ist. Bei der elektrischen Lokomotive, die mit zwei, 


| vier oder sechs Motoren ausgerüstet ist, können natürlich auch Maschinen- 


defekte eintreten, ihre Wahrscheinlichkeit ist jedoch geringer, weil 
weniger Maschinenteile und damit weniger Fehlerquellen vorhanden 
sind. Ferner ist es sehr unwahrscheinlich, daß sämtliche Antriebs- 
motoren einer elektrischen Lokomotive gleichzeitig defekt werden. Die 
Betriebsuntauglichkeit des einen oder andern Motors macht aber die 
Lokomotive selbst nicht betriebsuntauglich, sondern vermindert nur 
ihre Leistungsfähigkeit. 





Weitere Vorteile des elektrischen Vollbahnbetriebes sind: Fort- 
fall der großen Heizhäuser und der Wasserstationen, der selbsttätigen 
elektrischen Bedienung der Bahnschranken bei Straßenkreuzungen, der 
Möglichkeit einer schnelleren Zugfolge und der damit verbundenen 
Verdichtung und Erhöhung des Verkehrs, die Möglichkeit der Zug- 
unterteilungen, die Verwendung noch ökonomischerer kleinerer Zug- 
einheiten, die Möglichkeit der Einführung der internationalen durch- 
gehenden Wagen in die Stadtzentren, die größere Annehmlichkeit der 
Fahrten und die sanitären Vorteile, die durch das Wegfallen von Rauch 
und Ruß entstehen, das ruhigere Fahren, weil die hin- und hergehenden 
Bewegungen der Maschinenteile der Dampflokomotive durch die drehen- 
de Bewegung jener der elektrischen Lokomotive ersetzt werden, u. a. m. 

Die Überlegenheit des elektrischen Bahnbetriebs, die durch die 


angeführten Vorteile gesichert ist, hat bisher nicht genügt, um dem | 


elektrischen Vollbahnbetrieb allgemein Eingang zu verschaffen. Denn 
in allerletzter Linie weisen die Bahnverwaltungen darauf hin, daß es 
für sie deshalb schwierig wäre, sich für die Einführung des elektrischen 
Bahnbetriebes zu entscheiden, weil bis heute noch immer nicht fest- 
stände, welches der vorhandenen Betriebssysteme das beste sei. Dem 
ist entgegenzuhalten, daß hierüber ein abschließendes Urteil zu Gunsten 
eines einzigen Systemes wohl kaum zu erwarten ist. Von den drei 





Fig. 46. 


in Betracht kommenden Betriebssystemen, Gleichstrom-, Drehstrom- 
und Einphasenwechselstromsystem, hat jedes unter gewissen Vor- 
bedingungen gewisse Vorteile, die es den beiden anderen gegenüber 
als überlegen erscheinen lassen. Ein Blick nach den Vereinigten Staaten 
lehrt, daß auch für dichtbefahrene Strecken von größerer Ausdehnung 
das Gleichstromsystem mit Erfolg verwendet werden kann. Auch die 
bisherigen Drehstrom-Bahnen, namentlich die Simplon-Bahn, haben 
gute Erfolge zu verzeichnen, und doch geht heute die allgemeine 
Richtung dahin, den Einphasenstrom ausschließlich für den Vollbahn- 
betrieb zu reklamieren. Hierzu haben wohl die großartigen Erfolge 
beigetragen, welche die Einphasenbahnen im vorvergangenen Jahre, 
namentlich in Schweden und in der Schweiz und vor allem die von 
Hamburg ausgehende zu verzeichnen hatten. Das Studium des Ein- 
phasenbetriebes hat zu Fortschritten im Bau von Einphasenmotoren 
geführt, die noch vor wenigen Jahren als unmöglich dahingestellt 
wurden. Die Vorteile des Einphasenmotors, der gewissermaßen jene 
des Gleichstrom- und Drehstrommotors vereinigt, ohne gleichzeitig ihre 
Nachteile in den Kauf zu nehmen, nicht minder aber die Einfach- 
heit der einpoligen Fahrdrahtleitung und die Verwendbarkeit von 
Fahrströmen bis zu 20000 Volt Spannung und darüber, sind die 
Hauptgründe, warum der Einphasenstrom in neuester Zeit fast aus- 
schließlich für den elektrischen Voll- 
bahnbetrieb in Frage kommt. 

Die Klärung, die in der Frage des 
elektrischen Bahabatriebes durch die 
Entwicklung des Einphasensystems her- 
beigeführt worden ist, bildet den eigent- 
lichen Anstoß dafür, daß nunmehr die 
Staatsverwaltungen ihr Augenmerk 
der Ausnutzung der Wasserkriifte in 
erhöhtem Maße zuwenden. Denn es 
ist notwendig vorzubeugen, daß jene 
großen Wasserkrifte, die für den Be- 
trieb der Vollbahnen in Betracht 
kommen, von privater Seite aus so 
ausgenutzt werden, daß die Verwen- 
duvg der neu entstehenden Kraftwerke 
für den Vollbahnbetrieb in Zukunft 
ausgeschlossen ist. In kurzer Zeit 
wird sich die Notwendigkeit heraus- 
stellen, daß seitens der Staatsverwal- 
tung für neu herzustellende Wasser- 
kraftwerke gewisse Vorschriften er- 
lassen werden, um möglichst eine Ver- 
einheitlichung der Stromsysteme, der Spannungen und Periodenzahlen 
nach der Richtung hin herbeizuführen, daß alle künftigen W asser- 
werke nötigenfalls zur Kraftversorgung der Vollbahnen herbeigezogen 
werden können. Erst wenn in dieser Weine vorgegangen wird, warden 
die unversieglichen Wasserkráfte jene Bedeutung im modernen Ver- 
kehrsleben erhalten, die ihnen infolge ibrer Naturbeschaffenheit schon 
längst hätte zukommen sollen. 











Fig. 49. Z. A.: Goerz- Westentaschen- 
Tenaz. 
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Fig. 46—43. Z. A.: Goerz- Westentaschen- Tenazx. 
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Neues und Bewährtes für Jedermann. 


Goerz-Westentaschen -Tenax. 
(Mit Abbildungen, Fig. 46—49.) 


Nachdruck verboten. 
Ein Liliputaner unter den photographischen Kameras ist die in 
Fig. 47 u. 48 dargestellte Westentaschen-Tenax der Optischen 
Anstalt C. P. Goerz Akt.-Ges. in Berlin-Friedenau. Die Kamera 
ist ganz aus Metall gearbeitet, mit feinem schwarzen Leder bezogen 
und mit Lederbalgen versehen. Das Vorderteil ist schwarz lackiert, 
einige Teile sind vernickelt. Eine Schieberblende gestattet, das Objektiv 
(Doppel - Anastigmat Dagor oder Syntor 1: 6,8, f= 75 SH auf drei 
verschiedene Offnungen abzublenden. Infolge ihrer kurzen Brennweite 
besitzen die genannten Objektivtypen eine große Tiefenschärfe, die 
bei Vergrößerungen sehr vorteilhaft zur Geltung kommt. Der Objektiv- 
ist für Zeit- und Moment-('/,—1/,., Sek.)Aufnahmen ein- 
gerichtet. Ein Newtonsucher mit Diopterlinse gestattet, bewegte Objekte 
genau in die Mitte des Bildes zu bringen. Für Stativaufnahmen ist 
eine Schraubenmutter vorgesehen. Die Mattscheibe besitzt feststellbaren 
Lichtschirm. Die 

„Westentaschen - 
Tenax“ ist 2<7 Y 
cm groß und wiegt 
ca. 330g. Ein damit 
eg Bild im 
"ormat 4,5><6 cm 
zeigt Fig. 49. Der 
in Fig. 46 dargestellte 
Vergrößerungsappa- 
rat „Tenax“ dient nun 
dazu, die mit dem 
Westentaschenappa- 
rat aufgenommenen 
Negative auf 9 ><12, 

ostkartengröße, 
13><18 em oder be- 
liebige Zwischenformate zu vergrößern. Der Apparat besteht aus 
einer Kamera 13><13 em und einer künstlichen Beleuchtungseinrichtung 
(Petroleumlampe und Kondensor). Als Vergrüßerungsobjektiv findet der 
in der Westentaschen-Tenax enthaltene Doppel-Anastigmat Verwendung. 
Die Vergrößerungskamera ist aus Nußbaumholz, besitzt Zahn und Trieb, 
Lederbalgen, sowie Lederhandgriff zum Tragen und bildet unter Be- 
nutzung eines passenden Objektivs für sich allein eine Reisekamera. 
Der Kondensor besteht aus zwei in Neusilber gefaßten plankonvexen 
Linsen, die behufs Reinigung leicht herausgenommen werden können. 
Die Vergrößerungen lassen sich außerhalb der Dunkelkammer und 

unabhängig vom Tageslichte anfertigen. 





Soenneckens Füllflasche. 
(Mit Abbildung, Fig. 50.) 


Nachdruck verboten. 

Die in Abb. 50 dargestellte Füllflasche der Firma F. Soennecken 
in Bonn ermöglicht ein sicheres und sauberes Füllen der Füllfeder. 
Sie besteht aus einer durchsichtigen 
und widerstandsfähigen Substanz; ihr 
Hals läuft in eine feine Spitze aus, die 
ganz nach Wunsch die Tinte tropfen- 
weise oder in feinen dünnen Strahlen 
abgibt. Besonders für die Reise eignet 
sich die Füllflasche, weil sie nicht zer- 
bricht und nicht undicht wird, anderer- 
seits aber unter den schwierigsten Ver- 
hältnissen augenblicklich benutzt wer- 
den kann, was um so höher anzu- 
schlagen ist, als die Füllfeder gerade 
auf der Reise am meisten gebraucht 
wird, ihrer ausgedehnten Verwendung 
aber bisher durch plötzlichen Tinten- 
mangel, dem nicht sofort abgeholfen 
werden konnte, ein Ziel gesetzt wurde. 
Hat man die Kapsel abgeschraubt, so 
hält man die Spitze der Flasche etwas 
schräg in den zu füllenden Schaft des 
Füllhalters, damit die Tinte an der 
Innenwand herabfließt und Luftblasen 
vermieden werden, und drückt dabei 
wiederholt auf den elastischen Boden 
der Flasche, der wie der eines Olers 
wirkt (vgl. Fig. 50). Ist der Halter 





Fig. 50. Z. A.: 
Soenneckens Fiillflasche. 


efüllt, so entfernt man den Tropfen Tinte, der an der Spitze der 


“lasche Gen geblieben ist, und schraubt die Kapsel wieder auf, 
vermeidet jedoch, sie zu fest zu schrauben. Auch die Schraube, mit 
der die Spitze auf die Flasche geschraubt ist, dreht man nicht fester 
an, als fi nótig ist, um die erforderliche Dichtigkeit zu er- 
halten. Ein mäßiger Preis zeichnet Soenneckens Füllflasche Nr. 900 
aus, die wie alle Artikel dieser Firma den Stempel der Originalität und 
praktischen Verwendbarkeit trägt. 







Supplement zu Uhlands Technischen Zeitschriften 


o c o Fabrikanlagen und -Betrieb. o o o 


Seilbahn-Beladestation und Krananlage 
der Rombacher Hütte in Rombach. 
(Mit Abbildungen, Fig. 1—3.) 
Nachdruck verboten. 
Die moderne, auf En Run. Leistung zugeschnittene Hochofen- 
8 


anlage bedarf, um zugleich wirtschaftlich zu sein, nicht lediglich der 
vollkommensten Winderhitzungs- und Gebläseeinrichtungen, sowie Be- 
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Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


Laufkran beschränken. Mit Rücksicht darauf dürfte die diesbezügliche 
Anlage auf den Rombacher Hüttenwerken in Rombach- 
Lothringen allgemeinster Beachtung sicher sein. 
Diese umfaßt eine in unmittelbarer Verbindun 
anlage errichtete große Krananlage und die Seilbahn zum Ab- 
transport der Schlacke nach der Halde. Die Beladestation der 
letzteren ist, wie Fig. 1 das erkennen läßt, im Anschluß an die 
Krananlage errichtet, ja sie scheint sogar direkt aus derselben heraus- 
zuwachsen, bilden doch die mittleren Stützen des Krangerüstes auch 
die tragenden Säulen für die Bunker und den Podest der Beladestation. 
Die Seitenstützen des Krangerüstes dagegen sind als Gitterständer 
mit nach oben abnehmenden Querschnitt und starker Querversteifung 


mit der Hochofen- 
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Fig. 1. Z. A.: Seilbahn-Beladestation und Krananlage der Rombacher Hütte in Rombach. 


schickungsapparate, nein auch die e nR sollen 
leicher Art sein. Zu diesen rechnet man die Krananlagen zum 
nea ort, die Bahnanlagen für die Heranschaffung von Erz, 
Brennstoff aad Kalkstein, sowie zum Abtransport der Asche u. a. 
Gerade aber diesen wird von den meisten Werken nicht die erforder- 
liche Aufmerksamkeit gewidmet, ja es gibt noch heute eine ganze 
Anzahl im übrigen vorzüglich eingerichteter Hüttenwerke, deren dies- 
beziiglichen Anlagen sich auf einige Eisenbahngeleise und einen kleinen 


edacht; sie tragen die Kranbahn, wobei durch Einschaltung von 
Walssnlagern auf deren volle Bewegungsfreiheit Rücksicht genommen 
ist. Die Kranbahn an sich wiederum wird durch zwei ebenfalls als 
Gitterträger ausgebildete Längsgurtungen, welche durch Querträger an 
den Enden zu einem Rahmen verbunden sind, gebildet. Schienen auf 
den Längsgurtungen dienen den beiden Laufkatzen des Kranes als 
Geleise. Die Laufkatzen sind in ihrer Einrichtung einander gleich, 
d. h. beide tragen Windewerke und Einrichtungen zum elektrischen 





sich die Arbeitsplätze für die Schlosser, die den Zusammenbau der 
kleineren Bestandteile besorgen. 

Im nördlichen Flügel der Werkstätte ist die Blechstanzerei 
untergebracht, die ausschließlich den Bedarf der Kleinmotorenfabrik 
zu decken hat. Daneben werden die Blechpakete für die Rotoren 
und Statoren zusammengesetzt. 

So arbeiten von einer Seite her das Gehäuse-, Wellen- und 
Lagersystem, von der andern Seite die Blechstanzerei nach einem 
gemeinsamen Mittelpunkt zu. Von da gelangen die Rotoren und 
Statoren entweder nach der Wicklerei, oder die einzelnen Teile 
werden sofort in der Montageabteilung zusammengesetzt und un- 
bewickelt auf Lager gestellt. 





Fig. 2. 


Gehäusedreherei der Maschinenfabrik Oerlikon, 


Soweit als möglich wurden für den Antrieb der Werkzeug- 
maschinen die bestehenden Transmissionsleitungen benützt, eine 
Anzahl Maschinen erhielten elektrischen Einzelantrieb. 

Das Versuchsfeld steht in unmittelbarer Verbindung mit 
dem Konstruktionsbureau einerseits und mit der Werkstätte ander- 
seits. Es enthält alle zur Prüfung und Untersuchung der Maschinen 
nötigen Einrichtungen und Instrumente. 

In der Malerwerkstätte erhalten die Fabrikate vor der 
Ablieferung an die Spedition die letzte Vollendung. 

Unmittelbar an die Werkstätte grenzen der Raum für die 
Werkzeugausgabe und das Sammelmagazin, wo die 
zu den verschiedenen Typen gehörigen Bestandteile. nach Maßgabe 
ihrer Vollendung gesammelt und übersichtlich aufgestellt werden, 
bis sie zur weiteren Verarbeitung wieder an die Werkstätte ab- 
vegeben werden können. Zu der Abteilung gehört noch ein reich- 
haltiges Lager unbewickelter und fertiger Maschinen. 

Die östliche Seite der Werkstätte wird von der Abteilung für 
Hebezeuge eingenommen, deren Organisation nach ähnlichen 
Gesichtspunkten erfolgte, wie im Kleinmotorenbau. Hier finden 
sich zunächst die nötigen Werkzeugmaschinen für die Herstellung 
der einzelnen Bestandteile, je eine Abteilung für die Montage der 
Anlaßapparate, Führerstände und Winden, sowie ein Versuchs- 
stand, auf dem die fertig montierten Kräne den erforderlichen Be- 
lastungs- und Betriebsproben unterworfen werden. , 

Mit der Neueinrichtung der Werkstätten wurden auch für die 
daselbst beschäftigten Arbeiter neue Waschräume mit Warmwasser- 
leitung und neue Garderobenräume eingerichtet. Fig. 3 stellt das 
Arbeiterwohlfahrtshaus der Maschinenfabrik Oerlikon dar. 


( oo000o Baukunst. ©9080 





Salzburger Bausünden. 
Von Roman Albert Mell, Salzburg.*) 
(Mit Abbildungen, Fig. 4 u. 5.) 


Nachdruck verboten. 

Wenn die Baukommission der guten Stadt Salzburg so unentwegt 
auf der in den letzten Jahren eingeschlagenen Balın fortschreitet, 
wenn nur ein Drittel der kühnen Projekte der Salzburger Stadt- 
väter in Erfüllung geht, so wird die Kunde von der Schönheit Salz- 
burgs bald nichts mehr sein als eine Sage. Kaum war der Kampf 
gegen den Bau der Stadtsäle, der dem alten Bischofsschloß Mirabell 
den Garaus machen sollte, verstummt, als der verwegene, kunst- 
blinde Plan des Mönchsberg-Durchbruchs auftauchte, dem ein Teil 
des alten, man kann sagen, berühmten Petersfriedhofs hätte zum 





*) Dem am 1. November erschienenen’ Heft 15 der Halbmonatsschrift „Natur 
und Kunst'* (Deutsche Alpenzeitung) mit freundl, Genehmigung des Verlages, 
Gustav Lammers in München, entnommen, 





Opfer fallen müssen. Auch dieser Streich konnte durch das Veto 
der kunstschützenden Zentralkommission glücklicherweise verhütet 
werden. Nun aber taucht von neuem ein Mönchsberg-Projekt auf, 
das den Tunnel nur an einer andern Stelle durchführen will, aber 
auch nicht verhüten kann, daß bei der Ausführung ein schöner, 
alter Stadtteil seiner Eigenart entkleidet und ,,modernisiert* würde. 
Dann schwebt ein Brückenbau-Projekt vorläufig — Gott sei Dank! 
— noch in der Luft, das ich unten noch näher besprechen werde. 

Wie es immer so geht, hat sich die Bürgerschaft Salzburgs in 
zwei Parteien gespalten, von denen die eine die Angelegenheit mehr 
von banausischen, die andere mehr von künstlerischen Gesichts- 
punkten beurteilt. Die letztere wehrt sich mit Recht gegen die 
einreißende Barbarei, weil sie der Ansicht ist, daß mit den ge- 
planten Bauten nicht, wie man dem Publikum beschwichtigend 
aufbinden will, einem dringenden Verkehrsbedúrfnis abgeholfen 
werden, sondern, nennen wir das Kind beim rechten Namen, die 
spekulativen Interessen einiger maßgebenden Herren gefördert wer- 
den sollen. Unserer Ansicht nach täte man besser daran, zu 
überlegen, wie man durch Pflege und Förderung der historischen 
Schönheit Salzburgs die allgemeinen Interessen durch die Hebung 
des Ruhmes und damit des Verkehrs der Stadt fördern könnte. 

Die begangenen Fehler wird man freilich nicht wieder gut- 
machen können. Aber mit aller Energie muß heute jeder Kunst- 
freund warnen, daß nicht neue begangen werden. Salzburg darf 
nicht, wie schon so viele schöne, alte Städte, zum Fabrik- und 
Industrienest werden. Es hat ja noch gute Weile bis dahin, denn 
die konstante Ebbe des Stadtsäckels sorgt dafür, daß die Bäume 
nicht in den Himmel wachsen. Trotzdem gilt es beizeiten die 
Stimme zu erheben, um auch kleinere Verstümmelungen und Ver- 
unstaltungen für die Zukunft möglichst hintanzuhalten. 

Muß man erinnern an den Streit um das Siegestor, eins der 
ehrwürdigsten Baudenkmale der Stadt? An diesen Streit, in dem 
sich die besten Künstler der Stadt nutzlos und erfolglos heiser 
schrien? Das Linzer Tor mußte fallen, um einem Verkehrsbedürfnis 
Platz zu machen, und heute erstreckt sich da, wo es stand, eine 
lange, eintönige, trotz ihrer Breite furchtbar langweilige Ver- 
kehrsstraße. Und zwar als Fortsetzung eines der interessantesten, 
durch historische Erinnerungen geweihten und für die Bauweise 
Altsalzburgs sehr charakteristischen Straßenzugs. Die neuen, an 
Zahl ständig zunehmenden Häuser im Bahnhofsviertel, meist Zins- 
häuser des sattsam bekannten Stils, geben die Note an, die man 
hier gegenwärtig und wohl auch in Zukunft anschlagen will. 





Fig. 3. Arbeiterwohlfahrtshaus der Maschinenfabrik Oerlikon, 


Nicht zu vergessen der zahlreichen Villenbauten, die an beiden Seiten 
der Salzach protzen, jener ,,Stachelschweinvillen“, wie sie treffend 
J. A. Lux einmal nannte, als charakteristische Beispiele der mo- 
dernen großstädtischen Häuserfabrikation. Man braucht weder be- 
sonderes ästhetisches Empfinden, noch die Bildung des Kunst- 
gewerblers oder des Architekten, um zu erkennen, in welchem 
üblen Gegensatz diese Bauten zum alten Charakter der Stadt 
stehen. War es aus Rücksicht auf ein Verkehrsbedürfnis, dal} 
man just diesen „Stil“ wählte, der in einem so störenden Gegensatz 
zur Altstadt steht? War es ein Verkehrsbedürfnis, daß man das neue 
Justizgebäude just vor die schönste Aussicht nach Nonntal, auf den 
Nonnberg und das Nonnenkloster stellte? (Fig. 4). Lag ein Ver- 
kehrsbedürfnis vor, als man für dieses Justizgebäude (Fig. 5) 
die Form eines óden, dreistóckigen, viereckigen Fensterkastens 
wählte, damit auch nicht ein Blättchen von den Bäumen des dicht- 
bewaldeten Nonnberges sichtbar blieb? Und wäre es beim Bau der 
Staatsgewerbeschule besser geworden? Hätte nicht auch sie die 
Aussicht auf einen feinen, alten Stadtteil vernichtet, wenn nicht der 
Erbauer durch eine sinnvolle Gliederung der Stockwerke nach Höhe 
und Tiefe eine günstige Lösung gefunden hätte. Was nützt es, 





alte Erinnerungen auszugraben, z. B. der Renovierung der Sattler- 
schen Fresken der Pferdeschwemme vor dem Neutor zu gedenken, 
wenn immer wieder Unersetzliches zugrunde gehen muß, um der 
beliebten modischen Praxis Raum zu machen! Soll das alles 
durch Verkehrsbedürfnisse entschuldigt werden? Haben die den 
famosen Einfall gezeitigt, gerade vor die Fresken eine Litfal- 
Säule zu stellen? Sind die endlosen schreienden Plakatwände vor 
dem köstlich beruhigenden Grün der Bäume und Sträucher durch 
Verkehrsbedürfnisse wirklich zu rechtfertigen? 

Es wird wahrhaftig Zeit, daß man sich besinnt. Salzburg ist 
nahe daran, eine Stadt von vielen zu werden und durch eine kunst- 
blinde Bauordnung ihre alte, anziehende Physiognomie gegen eine 
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Fig 43 'Festung und Nonnbergkloster, wie man sie früher sah, 


„moderne“, durchaus charakterlose zu vertauschen; darum muß 
jeder, der Interesse an Salzburg und seiner Entwicklung nimmt, 
die Stimme erheben, um neues Unglück zu verhüten. Jetzt gilt’s zu- 
nächst dem Mönchsbergtunnel und dem Makartbrücken-Projekt. 
Der erste Mönchsbergtunnel, das Neutor, wurde 1765/67 vom 
Erzbischof Sigismund erbaut zur Verbindung der Stadt mit dem 
hinter dem Berge gelegenen Lande, auf dem heute ein neuer Stadt- 
teil, die Riedenburg steht. Will man jetzt einen neuen Tunnel 
bohren, so kann das nur an einer der breitesten Stellen des Berges 
geschehen, und zwar mit großen materiellen Opfern und auf Kosten 
der architektonischen Eigenart eines ganzen wertvollen Stadtteils. 
Was die Väter dieser Idee bezwecken, bleibt unklar, solange man 
nicht annehmen will, daß ihnen lediglich spekulative Interessen 
maßgebend sind. Die zu erzielenden Erfolge können die Barbarei 
nicht im mindesten rechtfertigen; denn es ist sehr fraglich, ob die 
nach dem Kommunalfriedhof hin gelegene Ebene ein Baugrund 
wird, mit dem und auf den man unbedingt rechnen darf. Oder ist 
es nur der Wunsch einiger Machthaber, eine kürzere Verbindung 
mit den wenigen schon bestehenden Häusern zu erhalten? Die Opfer, 
die die Ausführung des Projekts erfordern würde, stehen in gar 
keinem Verhältnis zum verfolgten Zweck. Hoffentlich macht der 
schlaffe Geldbeutel der Stadt den Plan für alle Zeiten zur Utopie. 
Es ist schlimm genug, daß der Gedanke auftauchen konnte. 
Brennender ist die Idee des Brückenbau-Projektes, das immer 
mehr greifbare Gestalt annimmt: Es ist keine Frage, daß die Er- 
weiterung des Gehsteges, der durch seinen Namen ‚„Makartsteg“ 
an den berühmten Meister erinnert, wünschenswert ist zur Ent- 
lastung der Staatsbrücke. Schlimm aber wäre es, wenn man daraus 
einfach die Konsequenz ziehen wollte, daß der gegenüberliegende 
Straßenzug der Gries- und Getreidegasse rasiert werden müßte 
und daß ihre alten, malerischen Häuser auch durch neumodische 
Dutzendbauten ersetzt werden müßten. Man kann nicht nach- 
drücklich genug davor warnen, diese alten Häuserreihen ohne 
zwingende Not anzutasten und am Ende gar auch den durch Rudolf 
Alts Bilder berühmt gewordenen Oppacher-Bogen mit dem Rathaus zu 
ruinieren. Eine solche Barbarei würde lächerliche Bilder zeitigen. 
Natur und Kunst haben Salzburg mit Schätzen begnadet, auf 
die andere Städte mit Neid blicken. Will man sich sagen lassen, daß 
man hier das köstlichste Erbe der Väter nicht zu würdigen gewußt 
hat, oder hofft man von den sinnlosen Umgestaltungen eine Hebung 
des Fremdenverkehrs, der für Salzburg eine so große Bedeutung 
hat? Man wird gerade das aufgeben und vernichten, was die 
Fremden nach Salzburg zieht, und so das Gegenteil erreichen von 
dem, was man gewollt hat. Der entstehende Schaden ist dann 
nicht wieder gutzumachen und wird schwerer wiegen als aller 
Nutzen, den auch die schönsten und modernsten Verkehrseinrich- 
tungen und Straßen stiften könnten. 
Was man hier zerstört, ist auf ewig verloren und unwieder- 
bringlich. Es ist selbstverständlich, daß in gewissen Fällen die 
Pietät zurücktreten muß. Aber nur, wenn wirklich zwingende 











Gründe es gebieterisch fordern. Dann aber sorge man für wür- 
digen Ersatz und verhindere mit allen Mitteln, daß eine rück- 
sichtslose Spekulation kostbare Kulturwerte vernichtet, die in Jahr- 
hunderten Gemeingut des Volkes geworden sind. 
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Fahrbare Gleisfeilmaschine. 
(Mit Abbildung, Fig. 6.) 
| | Nachdruck verboten. 
Die schlimmsten Feinde einer dauernd guten Gleisanlage sind 
bekanntlich Wasser und Riffelbildungen. Während das Wasser nur 
die Betonfundamente angreift und sie oft in unglaublich kurzer Zeit 
zerstört, fängt die Riffelbildung ihr Zerstörungswerk zunächst an 
der Schienenoberfläche an. Durch das Rollen auf der ungleich- 
mäßigen Fläche werden dann die Wagen in Vibration gebracht und 
nehmen dadurch an ihrer Konstruktion erheblichen Schaden. Durch 
die fortwährenden Erschütterungen wird aber auch der Betonkörper 
in Mitleidenschaft gezogen. und in kurzer Zeit liegt die Schiene 
locker auf dem Fundament. kann sich ungehindert auf- und ab- 
bewegen und zerstört so die angrenzende Straßenoberfläche mit. 
Die Riffelbildungen schädigen also die Straßenbahngesell- 
schaften sehr, und die Beseitigung der Schäden verschlingt Summen. 

Man hat sich nun bereits mehrfach mit dieser unangenehmen 
und in ihren Ursachen noch nicht ganz aufgeklärten Erscheinung 
beschäftigt und als einziges Hilfsmittel die sofortige Beseitigung 
der Wellen- oder Riffelbildungen durch geeignete Vorrichtungen und 
Maschinen empfohlen. 

Bisher wurde dies von Hand mittels sogenannter Schienen- 
hobel bewirkt, was den Vorteil hat, daß man die Schienenoberfläche 
so bearbeiten kann, wie es die abgefahrene Schiene verlangt, ohne 
mehr Material wegarbeiten zu müssen. Der Betrieb eines solchen 
Schienenhobels ist allerdings, da zwei Arbeiter pro Hobel not- 
wendig sind, sehr teuer. Eine Bearbeitung auf maschinellem Wege 
mittels Fräs- oder Schleifmaschinen ist aber der hohen Anschaffungs- 
kosten wegen nicht zu empfehlen, hat auch den Nachteil, daß man 
zufolge der Deformation der Schienen in der Regel mehr Material 
vom Schienenkopf wegnehmen muß, als zum Glätten unbedingt er- 
forderlich wäre. 

Durch die neue fahrbare Gleisfeilmaschine, die 
nach den Ideen des Erfinders Ferd. Walther Raschke von 
der Firma Richard Schwartzkopff, Berlin N. gebaut 
wird, werden diese Übelstände vermieden, indem der Schienenhobel- 
körper beibehalten ist, aber durch Elektromotor unter Vermittlung 
eines Schneckengetriebes mit Kurbelmechanismus angetrieben wird. 
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Fig. 5. Festung und Nonnbergkloster, verbaut durch das neue Justixgebaude. 


Die Maschine hat sich in mehrmonatlichem Betriebe sehr gut be- 
währt. Ihre Anordnung ist kurz folgende: 

Auf einem kleinen Wagen, der von einem Manne hin- und 
hergefahren werden kann, ist ein Elektromotor montiert. Dieser 
arbeitet auf ein mit einer Kurbel verbundenes Schneckengetriebe. 
Die Kurbel ist mit einem Gestänge verbunden, und an diesem ist 
der Schienenhobel angebracht, dessen Druck durch ein längs der 
Schubstange verschiebbares Gewicht reguliert wird. Mit Hilfe eines 
Zylinder-Segmentes läßt sich der Hobelkórper um jeden Winkel 
verdrehen, damit er jede vorkommende Neigung des Schienen- 
kopfes zur Horizontalen einnehmen kann, was z. B. bei aus- 
gefahrenen Strecken usw. von großem Werte ist. Alle diese Ein- 
stellungen der Belastung und der Neigung können mitten im Betriebe 
vorgenommen werden; dies gilt auch für das Vorwärtsschieben des 
Wagens, das nach Lockerung der Radbremse automatisch durch 





den Schienenhobel selbst erfolgt. Der Bedienende braucht also 
beim Arbeitsgange nur die Bremse kurz zu lösen, so länft der 
Wagen von selbst voran. Ferner ist Vorsorge getroffen, daß der Hobel 
nur beim Vorwärts(Arbeits)gange die Schienenoberfläche berührt, 
während beim Rückwärts(Leer)gange der Hobelkörper durch zwei 
Knaggen, die gleichzeitig die Führung längs der Schienenrille ver- 
mitteln, selbsttätig um einige Millimeter ausgehoben wird. Hier- 
durch wird das Feilblatt bedeutend geschont, und die Zähne brechen 





Fig. 6. Fahrbare Gleisfeilmaschine. 


nicht so leicht ab, was beim Hobeln mit der Hand ein bekannter 
Übelstand ist. Die Arbeitsweise ist sonst mit der des Handhobels 
identisch, so daß auch der ungelernte Arbeiter sofort mit der Be- 
dienung der Maschine betraut werden kann. Behufs Stromentnahme 
aus der Oberleitung wird eine Kontaktstange mit Sicherung und 
Kontaktstöpsel, sowie ein Erdungsgewicht beigegeben. 

Gebaut werden zwei Typen: Ein kleiner (vgl. Fig. 6), der 
während des Verkehrs benutzt werden kann. Von größtem Vor- 
teil ist hierbei der Stand der Maschine seitlich vom Gleis, was eine 
Bearbeitung der Schiene ohne Betriebsunterbrechung gestattet. Beim 
Passieren eines Straßenbahnwagens ist es nur erforderlich, die 
mittels Universalgelenk mit dem Kurbelgetriebe verbundene Schub- 
stange nebst Hobel auszuheben und zur Seite zu drehen. Dieses 
Aus- und Einschalten dauert je eine Viertelminute. Bei 5 Minuten- 
verkehr kann also 41/2 Minute gearbeitet werden. Der Energiever- 
‚brauch beträgt ca. 0,6 bis 0,8 KW. 

Ein größerer und schwerer Typ findet hauptsächlich während 
der Nacht, oder wenn das Gleis außer Betrieb gesetzt ist, Ver- 
wendung. Diese Maschine wird zwischen den Schienen aufgestellt 
oder läuft auf ihnen, arbeitet aber mit zwei Hobeln (1 rechts, 
1 links), die dann beide Schienen eines Gleisstranges gleich- 
zeitig bearbeiten. Bei der letzten Ausführung beträgt die Tages- 
arbeit der Maschine je nach der Tiefe der Riffeln ca. 60—70 m 
gehobelte Schienen. Zur Bedienung der Maschine reicht ein Mann 
vollkommen aus. Unter Berücksichtigung aller Faktoren stellt 
sich der Preis der Hobelarbeit pro lfd. Meter Schiene erheblich 
billiger, und die Ersparnisse an Geldausgaben betragen ungefähr 
60— 7000 gegenüber der Arbeit von Hand. Je teurer die mensch- 
lichen Arbeitskräfte sind, um so günstiger gestaltet sich das Ver- 
hältnis der Maschinen- zur Handarbeit. Der Energieverbrauch 
dieses Typs beträgt ca. 1,25—1,50 KW. 





Neues und Bewährtes für Jedermann. 





Dampfglihlichtlampe, System Kraume. 
(Mit Abbildungen, Fig. 7— 9.) 


Nachdruck verboten. 
Die Dampfglühlichtlampe, System Kraume, 
zeichnet sich aus durch sicheres Durchbrennen ohne Nachreguliernng 


unter geringem Betriebsdruck von 34—11% At; durch ihre ein- 








fache Konstruktion und daraus sich ergebende geringe Bedienung: 
durch geringes Geräusch, weshalb sie auch für jede größere Innen- 
beleuchtung brauchbar ist; schließlich durch ihre den Bedirf- 
nissen angepaßten Formen und Ausführungen sowie durch Billigkeit 
im Betriebe. An Petroleum werden für die Stunde und 100 HK 40 
bis 45 g verbraucht. Die Lichtstärke läßt sich durch den Druck 
regulieren und bewegt sich zwischen 400 und 1500 HK. Für Innen- 
belenehtung kann der Brennstoffbehálter an einem beliebigen Orte 
aufgestellt werden, z B. im Keller, außerhalb des Gebäudes usw. 
Er wird durch biegsame Metaliróhrchen mit den Lampen verbunden 
und auf verschiedene Art (mittels Handpumpe, Kohlensäure oder 
verdichteter Luft in Stahlflaschen) unter Druck gesetzt. Wo sich 
der Behälter mindestens 7 m über dem Lichtpunkt der Lampen 
aufstellen läßt, kann man auch mit natürlichem Druck arbeiten; 
diese Installation ist die billigste, da sowohl die Armatur des Be- 
halters als auch die Pumpe wegfällt. Der Betrieb ist so auch am 
einfachsten. Der Brennstoff wird in den Lampen verdampft und 
der Dampf, nachdem er sich mit Luft gemischt hat, als Blauflamme 
innerhalb eines eigens für diese Beleuchtung hergestellten Glüh- 
körpers verbrannt. Bei Außenbeleuchtung befindet sich der Brenn- 
stoffbehälter an der Lampe selbst oder steht unten am Mast oder 
im Mast. Eine windsichere Außenlampe mit ringfórmigem Brenn- 
stoffbehálter ist in Fig. 7 dargestellt. Unter Anwendung eines 
Brennstoff-Druckreglers brennt die Lampe mit ihrer Anfangs-Licht- 
stärke (bis 1500 HK) die ganze Nacht hindurch (16 bis 18 Stunden ) 
gleichmäßig. Fig. 8 zeigt eine Außenlampe ohne Brennstoff- 
behälter, Fig. 9 eine geschmackvolle Innenlampe mit geprägter 
Bronze-Garnitur, matter Glasschale und Perlfransen. Der Brennstoff 
mul je nach der gewünschten Lichtstärke unter einem Druck 
von 34—1!, At in den Verdampfer eintreten. Die Druckdifferenz 
zwischen Reservoir und Lampe beträgt für je 1 m Höhenunterschied 
l/o At. Hängt z. B. eine Lampe 8 m über dem Reservoir und sie 
soll unter 1 At brennen, so muß der Druck am Reservoir 1,8 At 
betragen. Die Anzündung geschieht durch Vorwärmen des 
Verdampfers mittels Spiritus, und zwar wird der mit Asbest gefüllte 
und mit Spiritus getränkte Anzünder so auf die unter dem Ver- 
dampfer befindliche Rast gelegt, daß dieser von der Flamme voll- 
ständig bestrichen wird. Die Entflammung des Anzünders kann 
vor oder nach dem Auflegen desselben geschehen. Die Vorwärmung 
dauert ungefähr 2 Minuten; um zu verhindern, daß sie zu kurz 
bemessen wird, ist eine beigefügte Sanduhr zu benutzen. Ist diese 
abgelaufen, so läßt man durch Öffnen des Leitungshahnes den 
Brennstoff in den vorgewärmten Verdampfer eintreten, wo er so- 
fort verdampft. Der nun aus dem Verdampfer unter Druck aus- 
tretende Dampfstrahl reißt durch die viereckigen Luftzuführungs- 
rohre Luft (Sauerstoff) an und das Dampf-Luft-Gemisch wird durch 
das Mischrohr zum Brennerkopf geleitet, durch den es in den 
Gluhkórper eintritt, wo es als Blauflamme verbrennt und den Glüh- 
körper zum Leuchten bringt. 

Brennt die Lampe richtig, so wird der Anzünder entfernt. 
Abgesehen von der bei allen Lampen erforderlichen Reinigung des 
Gehäuses und des Glases ist in der Hauptsache nur der Ver- 
dampfer zu reinigen nach ungefähr 2—300 Brennstunden, 
oder wenn bei demselben Druck ein Nachlassen der Licht- 


Fig. 8. 
Z. A.: Dampfglühlichtlampr, System Kraume. 


Fig. 7. 


stärke wahrnehmbar ist. Es sind fast durchweg Metall-Dich- 
tungen vorgesehen, so daß bei sämtlichen Verschraubungen die 
Dichtungsflachen genau aufeinander passen. Deshalb ist ganz be- 
sonders darauf zu achten, daß sie ganz rein sind; denn selbst die 
winzigsten Spänchen, Körnchen usw. können ein Undichtwerden 
verursachen. 

Die Dampfglihlichtlampen, System Kraume, der Washing- 
ton-Licht-Gesellschaft m. b. H. in Elberfeld haben 
sich überall bewährt. 
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Aus den Werkstätten 


der Schweinfurter Priicisions- Kugel- Lager-Werke. 
(Mit Abbildungen, Fig. 10—13.) 


Nachdruck verboten. 
Das Kugellager ist schon lange Jahre bekannt und zuerst in der 
Fahrradindustrie eingeführt worden. Durch die Erfolge, die es hier 
hatte, wurde der Konstrukteur veranlaßt, es nachzuahmen und für 
verschiedene maschinelle Einrichtungen zu verwenden. Hierbei beging 
man jedoch den Fehler, die Kugellager für größere Beanspruchungen 
zu schwach zu konstruieren und die Kugeln zu klein zu wählen. Durch 
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Fig. 10. Z. A.: Aus den Werkstätten der Schweinfurter Präcisions-Kugel- Lager- Werke. 


zeitraubende Versuche im großen und umfangreiche Erfahrungen sind 
nun die im Jahre 1895 gegründ-ten Schweinfurter Präcisions- 
Kugel-Lager-Werke Fichtel & Sachs, Schweinfurt a. M. 
gegenwärtig auf einer Höhe und Vollkommenheit angelangt, die es 
ihnen ermöglicht, ein halt- und brauchbares Kugellager zu liefern, das 
dem Interessenten eine nachweisbare Kraft- und Olersparnis von 30 bis 
40°/, bietet, was bei den heutigen hohen Betriebskosten jeder zu 
schätzen weiß. 


In der ersten Zeit standen die Konstrukteure dem Pupe WEE un- 
sympathisch und zaghaft ME — nicht mit Unrecht; wurden 
doch zu jener Zeit in den höheren Lehranstalten über Kugellager 
wenig oder gar keine Vorträge gehalten. Es handelte sich ja um eine 
noch nicht allseitig ausprobierte Neuerung, von der man glaubte, daß 
erst langjährige Versuche und Erfahrungen über die rationellste und 
praktische Verwendbarkeit entscheiden könnten. 


Die Kugellager der genannten Firma werden auf */, 99 mm genau 
hergestellt, so daß ohne weiteres jeder einzelne Teil ausgewechselt 
werden kann. Unter Benutzung der neuesten und besten in- und aus- 
ländischen Präzisions-Arbeitsmaschinen und dank einem Stamm jahre- 
lang geschulten Personals, insonderheit aber auch infolge der An- 
wendung eines auserwählten Spezialmaterials und eines eigenen speziellen 
Härtungsprozesses, sowie modernster Prüfungsmaschinen ist es Fichtel 
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Uhlands technischer Verlag, Leipzig. 


E Sachs gelungen, ein erstklassiges Priizisionsfabrikat auf den Markt 
zu bringen. Jedes Kugellager hat aber auch fünf bis sechs Kontroll- 
stationen in allen erdenklichen Stadien zu durchlaufen. Fig. 10 und 11 
stellen den Montageraum für Kugellager-Spezialmaschinen und eine 
Automatenabteilung dar, während in Fig. 12 und 13 die Dreherei und 
eine Schleiferei abgebildet sind. | 

Kugellager finden heute schon Verwendung bei Transmissionen, 
Ventilatoren, Exhaustoren, Vorgelegen, Leerlaufscheiben, Turbinen, 
Werkzeugmaschinen, Schleifmaschinen, Laufkatzen, Kransäulen und 
Kranhaken, Schneckengetrieben, Schiffsschrauben, Holzbearbeitungs- 
maschinen, Wechselriiderkasten, Differenzialgetrieben, Kurbelwellen, 
Vorder- und Hinternaben, Elektromotoren, Dynamos, Fördermaschinen, 
Straßenbahn-Achslagerungen und -Motoren usw. Ein Konstrukteur, der 
sich diesem aussichtsreichen Konstruktionselement ganz erschließt und 
die Kugellager in seine Maschinen einbaut, bietet durch diese kraft- 
Sg und nutzbringende Verbesserung seinem Abnehmer den größten 

orteil. 
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o Jn0ustriebetrieb und Organisation. o 


Grundzüge der Reklame. 
Von Emil Schüler (E. S. vom Hoeft), Hamburg. 


Nachdruck verboten. 


Die Reklame eine Notwendigkeit. ` 


„Kulanz und Reklame, das sind die beiden Eckpfeiler, auf denen 
der moderne Handel aufgebaut ist“, sagt der bekannte Nationalókonom 
Professor Werner Sombart. Die Kulanz in Ehren, wird mancher antworten, 
aber Reklame, das ist unfair, habe ich auch gar nicht nötig. Und doch 
ist das eine so notwendig wie das andere. Nicht nur, daß eine gute 
Ware oder Leistung der Reklame (Anpreisung) wert ist, sondern die 
Reklame führt ihrem Objekt erst die Interessenten, die Käufer zu; denn 
Reklame ist Werbung. Je nach dem Gegenstand, für den sie eintreten 
soll, nach den Mitteln. die gebraucht werden, und je nach der Ge- 
schicklichkeit ihres Managers wirkt sie entweder als Massensuggestion, der 
sich niemand entziehen kann, in deren Wirkungsbereich auch der Wider- 
strebende wie durch Hypnose gebannt bleibt, oder sie zwingt durch ihre 








beredten Argumente, findet Beifall durch die anziehende Form ihres 
Vortrags, durch ihr gefälliges Auftreten und ihr vornehmes Gewand. 

Wer die Reklame in ihren mannigfachen Gestalten und Formen, 
in ihren Außerungen wie in ihren Wirkungen aufmerksam verfolgt, der 
wird in ihr einen Kulturfortschritt erblicken, wird anerkennen müssen, 
daß die Reklame nicht nur ihrem Urheber, sondern auch den Kreisen, 
an die sie sich wendet, Nutzen bringt. „Nur durch Reklame ist ein 
Massenumsatz zu erreichen, und nur große Umsätze ermöglichen eine 
rationelle Herstellungsweise der Leistung und damit deren wohlfeilen 
Preis. Ohne Reklame wäre es, wie Growald, der Veranstalter der 
Berliner Reklameausstellung 1907, richtig ausführt, in vielen Fällen 
unmöglich, die betreffende Ware überhaupt auf den Markt zu bringen. 


Die Reklame ist eine eiserne Notwendigkeit für jede 


A Y Fe. 
WER VK 

IR Y ES 
Fig. 12. Z. A.: Aus den Werkstätten der Schweinfurter Präcisions- Kugel- Lager- Werke. 


Sache, die der Gunst des Publikums bedarf.“ Der Kaufmann, 
der seinen Waren, der Fabrikant, der seinen Erzeugnissen, der Hand- 
werker und Gewerbetreibende, der Techniker und Künstler, der Erfinder 
und Unternehmer, die ihren Leistungen oder-Ideen einen weiteren 
Kreis von Interessenten und sich so einen größeren Erfolg, einen 
reicheren Gewinn sichern wollen, sie alle sind auf die Reklame an- 
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gewiesen, die, eine moderne Großmacht, unser gesamtes wirtschaftliches , 


und kulturelles Leben beherrscht. 


Der Träger der Reklame ist die Idee. Das Geheimnis ihres Erfolges | 


liegt in der Form, wie die Idee zum Ausdruck gebracht wird. Wer 
an das Publikum herankommen, seine Aufmerksamkeit erwecken will, 
muß einen scharfen Blick für die Erscheinungsformen des täglichen 
Lebens, ein großes Maß von Menschenkenntnis, künstlerischen Geschmack 
und den Sinn für das Wirkungsvolle besitzen, der muß sich vom Schema, 
von der Tradition loslösen und immer neue Wege einschlagen. Dem 
Erfindungsreichen gehört der Erfolg. 


Die Drucksachen-Reklame. Ä 


Die verbreitetste Form der Reklame ist die Drucksache. Bild und 
Wort müssen hier zusammen wirken, um Schönes und Wirkungsvolles 
zu schaffen. Die Kunst in Bild und Wort und Schrift bringt das 
Buchkunstgewerbe, die graphische Industrie zur Anschauung. Die älteste 
Reklame durch den Druck ist der Anschlag, 


Das Plakat, 


noch jetzt ein beliebtes Reklamemittel, das eine Kunst für sich darstellt. 
In der Plakatkunst haben die romanischen und englischen Länder 
Schule gemacht. Diesen ausländischen Vorbildern folgten unsre deutschen 
Künstler nach. Einer der Erfolgreichsten auf diesem Gebiete, Edmund 
Edel, spricht sich -folgendermaßen über das Wesen der Plakat-Reklame 
aus: „Es ist schwer, die Begriffe Asthetik und Reklame zusammen- 
zubringen. Man muß vor allem damit rechnen, daß eine Anpreisung 
die Sinne in Anspruch nehmen soll. In der Großstadt z. B. hat der 
Mensch gar keine Zeit, sich mit Dingen intensiv zu beschäftigen, die 
seine Interessensphäre nicht direkt berühren. Ene Anpreisung darf 
ihn nicht lange fassen. Er streift mit einem Blick über eine Karikatur 
oder bewundert einen ganz kurzen Augenblick die Schönheit eines 
weiße Zähne zeigenden Franauköpfen, rifft er auf seinen täglichen 
Wegen eine Zeitlang dieselben Anpreisungen, so wird es ihm zur lieben 
Gewohnheit, über die Schriftzeile zu fliegen, über die Karikatur zu 
lächeln und über die Frauenschönheit in Ekstase zu geraten. Bis er 
auch dies nicht mehr tut, sondern mechanisch die Namen der angepriesenen 
Artikel auf seiner Gehirnmembrane eingeritzt hat, die bei irgend einem 
Anlaß. von selbst funktionieren. Wenn alle Welt davon sprechen soll 
und zwar in kurzer Zeit, dann muß eine grobsinnliche Reklame ein- 
setzen. Der Kaufmann rechnet ganz richtig mit der großen Menschheits- 
masse, deren Instinkte eine kräftige Behandlung verlangen.“ Natürlich 
müssen sich auch hier wie bei jedem andera Mittel der Reklame Stil 
und Charakter dem Objekt der Reklame anpassen. Wenn man mehr 
auf den feinnervigen Kulturmenschen wirken will, dann muß die Asthetik 
der Kunst die Hand reichen. (Schluß folgt.) 
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Der Simplon-Tunnel. 
Nachdruck verboten. 


Im „Verein deutscher Maschinen-Ingenieure* hat Prof. L. Trosk e 
aus Hannover jüngst einen Vortrag gehalten, in dem er ein klares 
Bild der zahllosen gewaltigen Schwierigkeiten gab, die sich dem Bau 
des Simplon-Tunnels entgegengestellt haben. 

Die unter Aufwan esonderer persönlicher Energie von Prof. 
Rosenmund-Zürich ausgeführten Vorarbeiten für das Abstecken der 
Tunnellinie führten hinauf auf die höchsten Gipfel der Alpenriesen der 
Umgegend. (Gewaltige Wasserkraftanlagen mußten geschaffen werden, 
und Maßnahmen wurden für das Wohlergehen der großen Arbeiter- 
scharen getroffen, so daß die Verluste an Menschenlehsn und der Ab- 
gang durch Krankheiten auf das denkbar geringste Maß beschränkt 
blieb im Gegensatz zu den früheren Tunnelbauten, die a T. wahrhaft 
männermordend gewirkt haben. 

Groß waren die Schwierigkeiten, die sich aus der im Innern des 
Tunnels herrschenden hohen Gesteinswärme (56° C. anstatt der er- 
warteten 42°) ergaben. An der Südseite schlug man kalte Quellen an, 
die bis zu 1200 1 in der Sekunde in den Tunnel ergossen. An diese 
Wasserstrecke, die den Vortrieb monatelang hinderte, schloß sich eine 
Druckstelle an, die die kräftigsten Holzauszimmerungen zerdrückte, und 
der erst Eisenrahmen aus 40 cm hohen I-Eisen zu widerstehen ver- 
mochten. Diese Druckstelle war zwar nur 42 m lang, erforderte je- 
doch für den Vortrieb 7 Monate, für die Aufweituog und Ausmauerung 
18 Monate. Als man sich schließlich im Innern des Berges von beiden 
Seiten bis auf etwa 2 km genähert hatte, traten heiße Quellen bis zu 
50° Wärme auf. Beim Durchbruch wichen die beiden Tannelachsen nur um 
202 mın in der Wagerechten und um 87 mm in der Höhe voneinander ab. 

An den Bau des Simplontunnels hat sich eine it YY Diskussion 
über die von den Geologen hinsichtlich des Schichtenprofils gemachten 
Voraussagen geknüpft. In der mittleren, etwa 7 km langen Strecke 
wurde nicht trockener, steil aufgerichteter Gneis angetroffen, sondern 
wasserführende und flache, selbst wagerechte Schichten. 

Brandt-Hamburg war mit Brandau-Cassel Hauptunternehmer am 
Tunnel. Ihnen hatten sich noch angegliedert: Sulzer-Winterthur und 
die Winterthurer Bank. Nach dem im Jahre 1899 erfolgten Tode 
Brandts trat für diesen der bekannte Erbauer der Pilatus- Bahn: 
Oberst Locher ein. 

Der Vortrieb betrug’ im günstigsten Falle einige Monate hindurch 
9 m, einmal sogar 11 m. In glänzender Weise wurde die Lüftungsfrage 
gelöst. Hatte man noch am Gotthard geglaubt, für eine Belegschaft 
von 400 Mann mit 1*/, bis 2 com Luft in der Sekunde auszukommen, 
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Fig. 13. Z. A.: Aus den Werkstdtien der Schweinfurter Prácisions- Kugel- Lager- Werke. 


so war am Arlbergtunnel die frische Luftmenge schon auf 6 cbm in 
der Sekunde gesteigert. Am Simplon aber wurden 25 cbm, ja sogar 
35 cbm in der Sekunde eingeblasen. Brandt hatte den genialen Ge- 
danken, statt eines zweigleisigen Tunnels von 8 m Breite zwei durch 
eine Ausweiche verbundene eingleisige Paralleltunnel von je 5 m Breite 
zu bauen, wovon jedoch zuletzt, um Kosten zu sparen, nur einer aus- 
ebaut, der andere vorläufig als Stollen gelassen werden sollte.’ Diesem 
el nun die Rolle des Luftleitungsrohres zu (Luftgeschwindigkeit — 
rund 4 m in der Sekunde). Gleichzeitig konnte er die Druck- und Kühl- 
wasser-Leitungen aufnehmen und Transportzwecken dienen. Auf beiden 
Seiten des Simplons mußten großartige Fabrikanlagen geschaffen werden. 
Die der Unternehmung für sämtliche Arbeiten vergütete Summe betrug 
58,2 Millionen Franken. Wird der Parallelstollen ausgebaut, wozu die 
Unternehmung verpflichtet ist, so erhält sie dafür 19,5 Millionen Franken. 
Im Hinblick auf die gewaltigen Leistungen, die hier die Technik 
überwunden hat, konnte der Vortragende wohl mit den Worten des 
Sophokles schließen: Vieles Gewaltige lebt, doch nichts ist gewaltiger, 
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Verbandschrank „Sanitas“. 
(Mit Abbildung, Fig. 14). 





Nachdruck verboten. 
Die Mängel der gebräuchlichen Verbandkästen für Unfälle in 
gewerblichen und anderen Betrieben gaben die Anregung zur Kon- 
struktion des in Fig. 14 dargestellten Verbandschrankes. Dieser ist mit 
einer Falltür versehen, die in Nuten und Federn läuft, sich durch ihr 
Eigengewicht selbsttätig schließt und in Höhe jedes Faches feststellbar 
ist. Auch die feinsten Staubteilchen können nicht durch die Einführungs- 
fuge der Falltür eindringen, da diese an ihrem oberen Teile mit einer 
diese Fuge selbsttätig schließenden Schlagleiste versehen ist. In Er- 
wägung des Umstandes, daß die Luft gerade der Räume, für die ein 
solcher Schrank bestimmt ist, wie Fabriksäle, Turnhallen usw., häufig 
mit relativerheblichen 
Mengen von Staubteil- 
chen angefüllt ist, darf 
dieser Venue nicht 
unterschätzt werden. 
Die Kontrolle dar- 
über, ob die Verband- 
utensilien etwa von 
unbefugten Personen 
berührt worden sind, 
wird durch Einkleben 
von Kontrollmarken in 
eine am unteren Rande 
des Schrankes vorge- 
sehene kreisrunde Ver- 
tiefung ausgeübt. Der 
Schrank kann nicht 
ohne Zerreißen dieser 
Marke geöffnet wer. 
den. 
Ein anderer Vorzug 
des Verbandschrankes 
„Sanitas“ besteht dar- 
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lichen Falles mit ganz 
geringen Mehrkosten 
s0 hergerichtet werden 
kann, daß eine Ge- 
samtsterilisation 
Inhalts mittels 
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Fig. 14. Z. A.: Verbandschrank , Sanitas". 


die Vergasung von zwei Formalinpastillen nötig sein. Eine solche 
Desinfektion erfordert ca. 10 Minuten; nach dieser Zeit erlischt die 
Lampe ohne weiteres. | 

er nach den Angaben kundiger Fachleute zusammengestellte 
Inhalt des Schrankes ist mit einem Blick völli 
alles ist so angeordnet, daß nur der Gegenstan 
braucht, der gerade benutzt werden soll. 

Der Verbandschrank ,Sanitas* wird von der Firma E. Kraus in 
Berlin für große, mittlere und kleine Betriebe hergestellt. Für 
Betriebe, bei denen die Gefahr der Verletzung von Blutgefäßen vor- 
wiegt, empfiehlt es sich, eine größere Anzahl von blutstillenden Binden 
bereit zu halten. Dagegen würde den Betrieben, welche vorzugsweise 
die Gefahr von Verbrennungen und Verbrühungen in sich schließen, 
die Beschaffung eines Vorrates von Brandwundbinden anzuraten sein. 
Besondere Wünsche in bezug auf die Zusammenstellung des Inhalts 
werden ebenfalls berücksichtigt. 





Hallos-Tintenglas und Tintenlöscher. 


(Mit Abbildungen, Fig. 15 u. 16.) 
Nachdruck verboten. 

Die Tinte .bleibt rein und leichtflüssig, trocknet auch nicht ein, 
wenn das Tintenglas einen staubdichten Verschluß hat, wie das in 
Fig. 15 abgebildete patentierte Hallos- Tintenglas der Firma 
Heinrich Friedrich Loos in Nürnberg. Das Prinzip des staub- 
dichten Verschlusses be- 
steht darin, daß eine Glas- 
kugel auf einer schiefen 
Ebene im Innern des Tinten- 
glases dem passend ausge- 
schliffenen Trichterende zu- 
rollt und so die Eintauch- 
öffnung stets dicht und 
staubfrei verschlossen hält. 
Beim Eintauchen der Feder 
entweicht die Kugel von selbst, um sich alsbald wieder an das Trichter- 
ende anzulegen. Sie streift auch die überflüssige Tinte von der Feder ab 
und poor: so dem Klexen vor. — Der in Fig. 16 dargestellte elegante 
Tintenlöscher derselben Firma weist eine ganz eigenartige solide 
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Fig. 15. > Sai 
Z. A.: ‚Hallos- Tintenglas und Tintenlöscher. 


in, daß er erforder- | fach geschützten Anordnung wird die Wärme von dem 


des | übermäßig belasten, sodaß deren Gelenke schnell verschleißen. 


der | 
Scheringschen Formalinlampe „Hygiea“ herbeizuführen ist; hierzu würde | 








zu übersehen, und ` 
berührt zu werden ` 


| Satz Typenh 





Konstruktion auf. Wie die Abbildung erkennen läßt, ist ein Ausbrechen 
oder Überdrehen des Gewindes im Knopfe und in der Löscherwalze un- 
möglich dank der ingeniösen Erfindung, daß die Gewindemutter den Knopf 
durchquert und der Gewindestift in der Lóscherwalze fest verschraubt ist. 


Schnellheizer „Brama“. 


(Mit Abbildung, Fig. 17.) 
Nachdruck verboten. 

Bei den bisherigen Schnellheizern brannte das Gas aus einem nach 
unten durchlochten Eisenblech heraus. Hierbei war eine richtig 
brennende Bunsenflamme schwer zu erreichen. Das Gas verbrannte, 
noch durch die Metalltläche gekühlt, nicht vollständig und verbreitete 
infolgedessen giftige Gase, die bei ziemlich starkem Geruche Übelkeit 
erregten; auch litt der Heizetfekt des Körpers. Die schräg ansteigende 
Fläche ließ die Abgase ziemlich schnell zur Decke steigen, so daß die 
bei Schnellheizern erforderliche Strahlung nach unten nicht in aus- 
reichendem Maße erfolgte. Der Brama-Schnellheizer (Fig. 17), der 
in neun verschiedenen Ausführungen auch in hängender Anordnung 
von der Firma Martin Brandt & Co. in Berlin SO., fabri- 
ziert wird, vermeidet die genannten Mängel und zeigt überdies in 
seinen besseren Ausfüh- 
rungen eine Eleganz, die 
dem feinsten Salon zur 
Zierde gereicht. Unter, 
einer Schamotte-Plattel 
brennt eine tadellose Bun- 
senflamme. Da die Gase 
gegen die Platte stoßen, 
werden sie nicht über- 
mäßig abgekühlt, so daß 
auch in deb Spitzen der 
Flamme eine vollkomme- 
ne und geruchlose Ver- 
brennung gewährleistet 
ist. Die Schamotte-Platte 
GE aber nur soweit, 
als 





Fig. 17. Z. A.: Schnellheizer Brama“. 

die Flamme selbst SR 

sich ausdehnt; darüber hinaus ist der Gewichtsersparnis und des guten 
Aussehens wegen eine Metallschale angebracht, die es verhindert, daß 


Infolge dieser mehr- 
rama-Schnell- 
heizer bei geringem Gasverbrauch, niedrigem Preise und elegantem 
Aussehen besser ausgenutzt, als bei jedem andern Schnellheizer, die 
überdies etwa dreimal so schwer sind als „Brama“ (400 g) und deshalb 
jede Krone und jeden Doppelarm schief ziehen, oder andere Gasarme 


die Gase zu wenig ausgenutzt zur Decke gehen. 


Die neue „Smith Premier“. 
(Mit Abbildung, Fig. 18.) 


Nachdruck verboten. 

In der „Smith Premier“ Modell 10 (Fig. 18) ist das schwierige Problem 
gelöst, Volltastaturmit Sichtbarkeit der Schrift zu vereinigen, 
an dem andere Konstrukteure scheiterten. Die Tastatur ist genau die- 
selbe wie bei den bisherigen Modellen und ebenfalls rechtwinkelig an- 
geordnet. Die Smith Prämien Typewriter Co. in Berlin W. 
erachtete die Vorteile, welche die Volltastatur bietet, für so wichtig, 
daß sie, bis das Problem gelöst war, lieber auf die Sichtbarkeit ver- 
zichtete, als daß sie eine sichtbar schreibende Maschine mit Umschaltung 
auf den Markt brachte. 

Die 84 Typenhebel liegen auf zwei segmentartigen Typenhebel- 
trägern, deren jeder aus einem einzigen Stück gehärteten Stahl besteht 
und je 42 Typenhebel trägt. Hierdurch wird eine unverrückbare Lage- 
rung für alle Typenhebel gesichert und die Grundlage gebildet, auf 
der der Druck-Mechanismus hauptsächlich beruht. ie Typenhebel 
sind in zwei Satz von verschiedenen Längen eingeteilt. Der Satz der 
kürzeren Hebel ist auf einen Träger montiert und trägt die kleinen 
Buchstaben sowie die sonst am häufigsten gebrauchten Schriftzeichen, 
während die großen Buchstaben und die anderen Typen auf dem längeren 

bet stehen, die auf den zweiten Träger montiert sind. Jeder 
Typenhebel schwingt auf neun in einem Kreise, d. h. in einer Ebene 
angeordneten Kugeln von 3,2 mm Durchmesser, deren jede bei einer 
Schwingung des Hebels eine vollständige Umdrehung macht. . Das 
letztere ist ein wichtiges Erfordernis, um einer Zerstörung der sphärischen 
Form der Kugeln durch ungleichmäßige Abnutzung vorzubeugen. Die 
Lagerkugeln sind über achtmal so groß, als sie je für diesen Zweck 
verwendet worden sind. Die inneren konischen Lager der Hebel sind 
justierbar und zuverlässig gegen Veränderung ihrer Lage gesichert. 
ei näherer Prüfung der ager bemerkt man, daß sie genügend stark 
sind, um Kräfte von Hunderten von Pfund aufzunehmen. Die Ab- 
nutzungsflächen und die Lagerkugeln sind so groß, dabei von so aus- 
gesuchtem Material und solcher Härte, daß dieser Teil der Maschine 
unzerstörbar erscheint; tatsächlich sind eine Anzahl Lager in der Fabrik 
einer mechanischen Probe von 7000000 Anschlägen unterworfen worden, 
ohne daß die Lager das geringste Lockerwerden oder die kleinste Ab- 
nutzung zeigten. 

Die Kraftübertragung vom Finger des Schreibers auf den 
Typenhebel entspricht allen Anforderungen. Der Mechanismus besteht 
aus einer Gelenkbewegungseinrichtung, die dem Hebel von seinem Ruhe- 
punkt auf dem Kissen bis zum Druckpunkt eine ständig zunehmende 


Schnelligkeit erteilt und beim Zurückgehen eine ebenso energische Rück- 
gangsbewegung verleiht. Alle Gelenke derselben (relenkbewegungs- 
einrichtung arbeiten in derselben Radialschwingungsebene wie der 
Typenhebel, so daß kein seitlicher Druck auf den Hebel wirken kann. 
Diese Gelenke sind auf einen kreisbogenartigen Trägerrahmen montiert, 
dessen Lagerachse konzentrisch zu den gleichfalls kreisbogenartigen 
Typenhebelträgern liegt. Die den Hebel zurückziehende Feder ist an 
diesem Gelenkmechanismus in einem solchen Winkel angebracht, daß 
ihre Spannung und ihre Hebelkraft während des fortschreitenden An- 
schlages zunehmen. Dies macht den Anfang des Schlages leicht, was 
bei der Funktion der Maschine so wichtig ist, und vergrößert allmählich 
die Hebelkraft und die Spannung beim Fortschreiten des Schlages, so 
daß gleichzeitig die größtmögliche Schnelligkeit beim Zurückgehen des 
Hebels erreicht wird. Der untere Ansatz des erwähnten Geleuk- 
mechanismus berührt die sogenannte „Universal Bar“, einen Rahmen, 
der lediglich als ein Mittel für den Zeilenschluß und als Antrieb für 
das Farbband-Führungsrähmchen dient. 

Das eine besondere „Einheit“ für sich bildende Tastatursystem be- 
findet sich am vorderen Ende der Maschine und trägt die Tasten, 
Winkelhebel, Zugstangen etc. für den primären Bewegungsmechanismus. 
Die Winkelbebel dieser „Einheit“ sind mit dem erwähnten Gelenkmechanis- 
mus durch Zugstangen verbunden. Die Mechanismen für das Spatio- 
nieren, für die Bandbewegung und die Bandumschaltung sind wiederum 
in einer selbständigen, abnehmbaren „Einheit“ vereinigt, die auch die 
Antriebskraft für die Wagen- und Farbbandbewegung sowie den Aus- 
lösemechanismus enthält. Die eigentliche Universal Bar besteht in 
einem kleinen hufeisenförmi- 
gen Stück Metall, das direkt 
an dem Hemmungsdaumen 
angebracht ist und dadurch CH 
in Tätigkeit gesetzt wird, 
daß die einzelnen Typenhebel N 
beim Anschlag dieses huf- 
eisenförmige Metallstück be- 
rühren, das sich direkt vor 
der Druckstelle der Maschine 
befindet. Der Hemmungs- 
daumen gehört zu der be- 
‚kannten Sattans der Rever- 
sierhaken, die bisher nur an 
Maschinen mit exzeptioneller 
Schnelligkeit verwendet wur- 
den und infolge der Eigenart 
des bisher angewendeten Me- 
chanismus nur von den aller- 
schnellsten Schreibern be- 
nutzt werden konnten. 

‘Das Hemmungsrad greift 
mit einem solchen Ubersetz- 
ungsverhältnis ein, daß es 
für jedes gedruckte Zeichen 
eine vollständige Umdrehung 
macht. Dieser Mechanismus 
ist deshalb so eingerichtet, 
um den Druck auf den Hem- 
. mungsdaumen zu vermindern; 
- die Reibung ihrer Betätigung 
soll nämlich so gering sein, 
daß der Widerstand auf die 
. Bewegung der Universal Bar 
bei der Handhabung der Ma- 
schine nicht im geringsten 
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espürt wird. Ein weiterer Fig. 18. Z. A.: Die neue „Smith Premier“. war die Se 


orteil dieser Konstruktion 
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Kolonnenfinder versehen, der dem Schreiber gestattet, mit Hilfe 
verschiedener Sperr-Reiter Kolonnen zu fixieren, eine oder mehrere davon 
zu überspringen, durch Andrücken der Taste aber und durch Zurück- 
schieben des Wagens in eine der übersprungenen Kolonnen zurückzu- 
gehen. Der Dezimaltabulator arbeitet allein sowie in Kombination 
mit den Kolonneufinder-Tasten, ob nun der Wagen links oder rechts 
läuft. Die Tabulatortasten werden nicht mehr durch Schieben, 
sondern durch Niederdrücken wie alle anderen Tasten betätigt. Die 
bei der Bedienung des Tabulators eintretenden Erschütterungen durch 


die heftigen Stöße des Wagens werden vermieden durch die Einrichtung 
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ist die absolute Gleichmäßigkeit der Berührung der Universal Bar durch ` 


alle Typenhebel und der Umstand, daß die Auslösung der Hemmung 
durch alle Typenhebel erst in einer Entfernung von !/,, von der 
Druckoberfläche der Walze bewirkt wird. Hierdurch wird nämlich die 
Zeit zwischen der Auslösung bis zum erfolgten Anschlag der Type so 


vermindert, daß der Wagen sich nicht so schnell in Bewegung setzen kann, ` 


um den Druck der Type zu verwischen, selbst wenn sehr langsam ge- 
schrieben wird. Dieser Mechanismus gewährt auch den Vorteil, daß die 
„Universal Bar“ einen direkten Rückschlag ausübt, der die Bewegung 
des Typenhebels im Augenblick des Druckes scharf reversiert. Im 
ganzen genommen bewirkt dieser Mechanismus eine große Schnelligkeit 


und leichte Handhabung. Keine plötzliche Hemmung der Bewegung 


des Typenhebels ist zu bemerken, bis er tatsächlich am Ende seines 
Schlages und bei seiner größten Schnelligkeit angelangt ist; diese er- 
folgt vielmehr erst in dem Augenblick, wenn die Type an die Walze 
schlägt, ist mithin beim Anschlag nicht wahrnehmbar. 

Die Farbbandspulen befinden sich nebeneinander auf einer 
Achse an der Hinterseite der Maschine. Das Farbband wird von der 


einen Spule durch eine Wendelführung nach dem Druckpunkt und von | 


dort zurück nach der zweiten Spule geleitet. Diese Anordnung der 
Farbbandspulen entfernt den größten Teil des Farbbandes aus dem 
Gesichtsfelde des Schreibers und sorgt dafür, daß, falls dieser 
radieren oder Fehler verbessern will, weder das Band im Wege noch 
der Wagen zu rücken ist. Der Farbbandmechanismus gestattet den 
Gebrauch eines zweifarbigen Bandes; die Farben können durch Druck 
auf eine seitlich von der Tastatur stehende Taste gewechselt werden, 
und das Farbband wird außer Tätigkeit gesetzt, wenn Wachsmatrizen 
geschrieben werden sollen. 

Das neue Modell ist auch mit einem aus vier Tasten bestehenden 


einer zuverlässig funktionierenden Bremse, vermittelst deren diese Stöße 
des Wagens gemildert werden. Der Wagen wird nicht durch ein 
Zugband, sondern durch ein Zahnrad vorwärtsbewegt, da er direkt in 
seinen Antriebsmechanismus eingreift. Er ist auf eine schräg liegende 
Stahlbahn aufgesetzt, die das Lager bildet, auf dem der Wagen läuft. 
Die Schienen in dieser schrägen Bahn bilden die Innenseiten der 
Kugellagerbahnen des Wagens, der also in einer absolut genauen Spur 
läuft, ob nun die Lager fest angezogen sind oder nicht, cp die Walze 
auf dem regelrecht „eingehängten* Wagen ruht und dieser unabhängig 
von jeder Justierung infolge seines Eigengewichtes in richtiger Stellung 
gehalten wird. 

An ein und demselben Gestell können Wagen von sechs ver- 
schiedenen Breiten verwendet werden, indem vom Schreiber durch 
Lösung zweier Schrauben der ganze Wir e abgenommen und ohne 
die geringste Schwierigkeit durch einen Wagen von beliebig größerer 
Länge für statistische oder andere Spezialarbeiten ersetzt werden 

kann, ein Vorteil, der hoch 
Ze einzuschätzen ist. 

A Die Papierwalze ist 
wie bei den früheren Modellen 
der Smith Premier abnehm- 
bar und daher auszuwechseln. 
Die Randstellung links sowie 
die Zeilenschluß-Sperrvor- 
richtung befinden sich auf 
einer hinter der Maschine 
liegenden Scharnierskala, die 
hochgeklappt wird, wenn der 
linke Rand oder der Zeilen- 
schluß verändert werden sol- 
len. Rechte unten neben der 
Spatiumtaste liegt die Aus- 

. Jösetaste, um über den linken 
Rand hinweg zu schreiben 
oder auch die Zeilenschluß- 
sperre auszulösen. Links von 
der Spatiumtaste liegt die 
sogenannte Rückschalttaste, 
die für Fehlerverbesserungen 
und bei Zahlenaufstellung 
sehr wichtig ist. An der 
Schreibwalze befinden sich 
zwei Skalen, eine untere und 
eine obere. Einen Zoll rechts 
vom Druckpunkte zeigt ein 
Zeiger auf der unteren Skala 
die entsprechende Stelle auf 
der oberen an, bei der sich 
momentan der Druckpunkt 
befindet. Ein Ubelstand bei 
den bisherigen Maschinen 
mit offenliegender Schrift 

hwierigkeit des 
Radierens. Bei der Smith 

Premier Modell 10 ist die Papierwalze mit einem Wippmechanismus 
versehen, durch den man die Walze in eine Lage bringt, die be- 
quemes Radieren gestattet. Der Radierschmutz selbst fällt in einen 
besonderen Schacht und wird durch diesen dem Mechanismus der Ma- 
schine ferngehalten. 

Eine Taste links oben an der Tastatur bedient die Umschal- 
tungsvorrichtung für das doppelfarbige Band. Der Über- 
gang von violetter zu roter Farbe für Hervorhebungen wird durch 
einen Tastendruck regia Desgleichen die Rückkehr zu violetter 
Farbe. Das Ausschalten des Bandes zum Schreiben von Wachsmatrizen 
wird durch Niederdrücken eines Zeigers bewirkt; nach Beendigung des 
Matrizenschreibens durch einen Druck auf den erwähnten Knopf wird 
die alte Farbbandstellung wieder hergestellt. Die Walze ist mit einem 
Auslösemechanismus versehen, der sich am rechten Walzendrehknopf 
befindet und bei dessen Betätigung das Walzenzahnrad von seiner Ver- 
bindung mit der Walze gelöst wird. Dadurch kann also die Walze 
unabhängig von dem Zeilenstellmechanismus gedreht werden, um auf 
Linien oder in Formularen zu schreiben. Diese Eigenschaft verlängert 
außerdem die Lebensdauer der Hartgummiwalze erheblich, da man 
hierdurch die Schreibzeile rücken und die Abnutzung über die ganze 
Oberfläche des Zylinders verteilen kann. 

Die Smith Premier Modell 10 ist das Produkt von Experimenten 
und Versuchen vieler Jahre. Auf nichts, was ihre Leistungsfähigkeit 
und die Bequemlichkeit für den Schreiber erhöhen könnte, ist wegen 
Schwierigkeit oder Kostspieligkeit in der technischen Ausführung 
verzichtet worden. So bewährt sich denn auch das neue Modell im 
täglichen Gebrauch ausgezeichnet. 
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zeugnisse zunichte gemacht wird. Um es kurz auszusprechen: erst 
bei einem hohen Grade der Vervollkommnung wird die 
Maschine ein sicherer volkswirtschaftlicher Gewinn, das ist: eine 
| reelle und nicht nur scheinbare Ersparung menschlicher Lei- 
stung im Gesamtgetriebe der Arbeit. 








i i i i Im allgemeinen wird man sagen können, daß die Anfangszeiten 

Die Maschine in der Arbeit. aller Waren herstellenden Maschinen nur Sratwirsnhaftich.. Aber 

Von D. Fr. Naumann. nicht volkswirtschaftlich nützlich sind, das heißt sie nützen, wenn es 

Nachdruck verboten. | gut geht, ihrem Erbauer und Verwender, schädigen aber die Gesamtheit 

Was ist eine Maschine? Soweit es sich um Maschinen im engeren durch (Qualitätsverschlechterung! Das Auftreten der Maschine wird 


Sinne des Wortes handelt, ist sie ein Gehäuse und Gliederapparat für | zunächst durch Schundware bezeichnet, die zwar billiger ist als das 
einen chemischen oder physikalischen Vorgang, Das einfachste und | frühere Handerzeugnis, aber gleichzeitig so große Mängel an sich hat, 
größte Beispiel ist die Dampfmaschine. er Vorgang der Wasser- | daß sie volkswirtschaftlich als passiv gebucht werden muß. Man denke 
zersetzung durch erhöhte Temperatur wird eingefangen und in Rotation | an den Zustand der Gewebe, Schuhe, Möbel, Getränke, Ackergeräte, 
verwandelt. Das Einfangen des Vorganges ist komplizierteste Menschen- | mit denen zuerst die Maschinenindustrie auf den Markt trat! Nur sehr 
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Fig. 19. Z. A.: Das Elektrotechnische Institut des Physikalischen Vereins in Frankfurt a. M. 


langsam und unter viel Mühen gelangte die Maschine dazu, volkswirt- 
schaftlich vorteilhaft zu sein. Ist sie aber einmal so weit, hat sie die 
Vollkommenheit der Handwerksproduktion unter Ersparung von Men- 
schenkraft erreicht, so wird sie zur wahren Helferin der Menschheit, 
zur Überwinderin von Mängeln, denen die bloße Handwerkskraft hilflos 
schenleistung entspricht. Es fragt sich also, was die Finger oder Füße Eege zur Erhöherin des Minimalmaßes menschenwürdiger 
leisten können, die man der Maschine gibt. Eine bedeutende absolute xistenz. Es liegt also alles daran, die böse Durchgangsperiode der 


arbeit. Erst von da an, wo die Kraftwirkung des gebändigten Vor- | 
| 
| 
Kraft mit fehlerhafter oder unvollkommener Arbeitsvorrichtung kann unzulänglichen Maschinen schnell zu überwinden. 


ganges größer wird als die Kraftverausgabung bei seiner Bändigung, 
entsteht ein Arbeitszuwachs, und zwar entscheidet nicht die absolute 
Kraft, die aus der Wasserzersetzung entsteht, sondern der Teil dieser 
Kraft, den man in eine Leistung umsetzen kann, die der direkten Men- 


zum volkswirtschaftlichen Verluste werden, selbst wenn sie der Qualität Schon im bisherigen ist ausgesprochen, wie sehr sich die Arbeits- 
nach mehr herstellt, als es den an ihrer Bändigung beteiligten Menschen- ien durch die neue Methode des menschlichen Arbeitens verändert. 
kräften je möglich gewesen wäre, weil der Nutzen der größeren Quan- | Der Vorgang der Veränderung der Arbeitsteilung ist äußerst ver- 
tität durch schlechtere Qualität oder kürzere Gebrauchsdauer der Er- | wickelt, und wir können nicht daran denken, ihn erschöpfend darzu- 








stellen. Es genügt aber auch für unsere Zwecke, ihn in seinen all- 
gemeinsten Umrissen zu begreifen. Als Ausgangspunkt diene die ein- 
seitige und halbwahre Behauptung, das wesentlichste an der Neugestal- 
tung der abendländischen Arbeitskultur sei die Entstehung der Arbeits- 
teilung überhaupt. Als halbwahr bezeichnen wir diese landläufige Be- 
hauptung, weil es, wie wir schon vorhin sagten, Arbeitsteilung immer 
gegeben hat, selbst in den ursprünglichsten Verhältnissen. Schon in 

er Herdenwirtschaft Abrahams war Arbeitsteilung, und wenn die Phö- 
nizier Elfenbein von Timbuktu bis Damaskus zu bringen wußten, so 
ist das ohne vielseitige Teilung der Transportarbeit nicht möglich ge- 
wesen. In jedem Bestehen eines selbständigen Handwerks hat von An- 
fang an Arbeitsteilung gewirkt, und die Zunftverfassung des früheren 
Stadtgewerbes war geradezu ein starrer Schematismus der aida 
Als einseitig aber bezeichnen wir obige Behauptung, weil die neuere 
Entwickelung ebenso oft aus Aufhebung alter Arbeitsteilungen besteht, 
wie aus Einführung neuer Trennuugen. Das Zusammenwerfen alter 
getrennter Handwerke zu großen Eiuheitsfabrikationen ist ein so offen- 
bares Merkzeichen der Gegenwart, daß dieser Drang zur Kombination 
dem Drang zur weiteren Sektionsbildung mindestens gleichwertig gegen- 
übersteht. Es ist ganz unmöglich, mit der bloßen Formel „weitgehende 
Arbeitsteilung* die Gestaltungsveriinderung. der Arbeit hihrsicheng zu 
erfassen. Vielmehr scheint es so zu liegen: 

Theoretisch wird alle Arbeit viel eindringlicher geteilt als je zuvor. 
Man behandelt die Arbeit, wenn der Vergleich gestattet ist, nach der 
Art der Momentphotographie. Jede kleine Bewegung wird extra ge- 
bucht. Damit vermehrt sich die Zahl der isolierbaren Einzelakte ins 
Unberechenbare. Es wird beispielsweise das Einpacken des Kaffees in 
Düten so genau beobachtet, daß aus dieser scheinbar einheitlichen 
Handlung Arbeiten für zwei kleine Maschinen und drei Personen her- 
auskommen, oder es wird die Herstellung eines Schuhes an 16 verschie- 


dene Apparate verteilt, oder es wandert eine Weste durch vier Hände, | 


ehe sie fertig ist. Das Konto der möglichen Einzeltätigkeiten schellt 
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Das Elektrotechnische Institut 
des Physikalischen Vereins in Frankfurt a. M. 
(Mit Abbildungen, Fig. 19 u. 20.) 
Nachdruck verboten. 
Das Elektrotechnische Institut bat sich aus der Elektrotechnischen 


Lehraustalt entwickelt, die im Jahre 1889 als erste Schule ihrer Art 
ins Leben gerufen wurde und für eine Reihe von technischen Lehran- 


stalten vorbildlich geworden ist. Der Lehranstalt wurde, um ihr Ver- 
bindung mit der Praxis zu schaffen, die Elektrotechnische Untersuchungs- 
anstalt angeschlossen. Im Jahre 1897 erhielt der Leiter der beiden 
Anstalten den Auftrag, alljährlich zunächst im Wintersemester eine 
Experimentalvorlesung über Elektrotechnik zu halten, die mit der Grün- 
dung der Frankfurter Akademie im Jahre 1901 auch auf das Sommer- 
aeg ausgedehnt und den Hörern der Akademie zugänglich gemacht 
wurde. 

Seit dem Einzug in den Neubau im Sommer 1907 wurde die aka- 
demische Lehrtätigkeit des Elektrotechnischen Instituts durch Aufnahme 
des „kleinen Elektrotechnischen Praktikums“ und des „Elektrotech- 
nischen Vollpraktikums* erweitert. Außerdem stehen und standen auch 
früher schon die Laboratorien außerhalb des regulären Lehrplans, be- 
sonders auch während der akademischen Ferien, Einzelpraktikanten zu 
Ubungs- und Forschungszwecken zur Verfügung. Gerade für diese 
Fälle, insbesondere für Arbeiten, die gegen Störungen geschützt oder 
den Blicken Fremder entzogen sein sollen, enthält das Institut einige 
verschließbare Einzellaboratorien. 
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Fig. 20. Z. A.: Das Elektrotechnische Institut des Physikaliscken Vereins in Frankfurt a. M. 


an, aber gleichzeitig wird beständig über die vorteilhafteste Gruppierung 


dieser Einzeltátigkeiten nachgesonnen, und zwar handelt es sich dabei ` 


ebensowohl um örtliche wie mechanische und kaufmännische Konzen- 
tration der einzelnen Akte. Es erscheint dem rationellen Arbeitsver- 
fahren unpraktisch, den Hochofen und das Kokswerk vom Koblenschacht 
zu trennen, es erscheint falsch, Spinnerei, Weberei, Färberei, Bleicherei 
als getrennte Geschäfte zu behandeln, es empfiehlt sich für Brauereien 
ihre eigene Böttcherei anzugliedern, für Rittergüter ihre eigene Bren- 
nerei zu haben, für alle großen Fabrikationen ihr eigenes Baugeschäft 
zu betreiben, für Riesenbetriebe ihre besonderen Konsumgeschäfte zu 
gründen. Die ganze alte Arbeitsteilung wird IE und aus der Zer- 
legung entstehen neue Körper. In diesen neuen Körpern freilich ist 
die innere Arbeitsteilung im allgemeinen strenger, als sie früher sein 
konnte. Zwar vergesse man nicht, wie weitgehende Arbeitsteilung auch 
ohne Maschinen schon allein die Bevölkerungsdichtigkeit in Indien her- 
vorgerufen hat! Die dortigen Europäer klagen, daß sie so viele Diener 
halten müssen, weil jeder nur eine Sache macht. Auch im Sklaven- 
und Klientenwesen des alten Rom war das Spezialistentum in der Arbeit 
weit verbreitet. Der Unterschied ist nur, daß mit der Maschine die 
Absonderung gewerblicher Handgriffe zugenommen hat. Die große 
Zwangsgewalt der Umgestaltung, die Volksvermehrung, hat ihre be- 
sondere Wirkung bei uns dadurch erhalten, daß sie mit der Rationali- 
sierung der Technik zusammentraf. 
Kern dessen, was wir als modern bezeichnen. — 

Dieser Artikel ist dem neuen Buche Friedrich Naumanns entnom- 
men: „Neudeutsche Wirtschaftspolitik* (Buchverlag der ,Hilfe*, Berlin- 
Schöneberg). Mit außerordentlicher Kraft und Klarheit sind darin die 
gewaltigen wirtschaftlichen Neubildungen unserer Tage aufgezeichnet 
und in ihrer kulturellen Bedeutung gewürdigt. Das Buch ist ein er- 
frischendes Kunstwerk, das jedem Genuß, Anregung, Vertiefung brin- 
gen wird, der das Schaffen seiner Zeit und seines Volkes verstehen und 
miterleben will. 





Dieses Zusammentreffen ist der ` 


; suchungsanstalt. 


Die Räume des Elektrotechnischen Instituts liegen im ErdgeschoS 
und im Untergeschoß des Mittelbaues und des östlichen Seitenflügels. 
Das 100 qm große Eckzimmer Nr. 49 im Erdgeschoß (Fig. 20) dient als 
Praktikumsraum sowie als Unterrichtsraum für die Elektrotechnische 
Lehranstalt und enthält mehrere Sammlungsschränke. Eine Abdampf- 
kapelle gestattet die Vornahme von Ubungen aus dem Gebiete der 
Elektrochemie. An ‘den Fensterwänden entlang stehen Praktikanten- 
tische mit insgesamt 18 Arbeitsplätzen, die zur Abhaltung des kleinen 
Praktikums Verwendung finden, soweit die betreffenden Übungen nicht 
im Maschinenraum ausgeführt werden. 

An dies Laboratorium schließt sich das Zimmer Nr. 48 für den 
Leiter der Lehranstalt und den Assistenten der Elektrotechnischen Unter- 
Die drei Räume Nr. 37—44 sind Einzellaboratorien. 
die für Spezialarbeiten vergeben werden können. Das Zimmer Nr. 42 
enthält eine elektrotechnische Handbibliothek, ferner die größeren deut- 
schen, englischen und französischen Zeitschriften für Elektrotechnik 
und insbesondere eine reichhaltige Sammlung von Katalogen und Preis- 
listen der bekannteren elektrotechnischen era und physikalisch- 
mechanischen Werkstätten. Dem Lesezimmer gegenüber liegt das Zim- 
mer für Hochspannung, Nr. 36. Es wird nicht für Versuche benutzt, 
sondern dient nur zur Aufstellung der verschiedenen Hochspannungs- 
age ag eh Dem Eichraum (Nr. 35) gegenüber liegt der Raum (Nr. 41. 

ir die Ausführung von Spezialuntersuchungen, insbesondere des Instituts- 
direktors. 

Im Untergeschoß liegen die Photometerräume, die Dunkelkammer 
und das Röntgenzimmer. Unter diesen vier Zimmern befinden sieh noch 
zwei größere Räume, von denen der eine für Arbeiten, bei denen eine 
erschütterungsfreie Aufstellung von Apparaten erforderlich ist, und der 
andere für Untersuchungen bei konstanter Temperatur dient. Außerdem 
ist bier die ie e Uhr untergebracht, durch die der Gang der 
Uhren auf der Sternwarte reguliert wird. 

Hinter der Haupteingangshalle liegt, durch zwei Türen erreichbar, 
der höchst zweckmäßig ausgestattete Hörsaal für Elektrotechnik (Nr. 27 . 
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Er faßt 188 Sitzplätze in vierzehn bogenfórmig angeordneten Reihen, | 


die durch einen Mittelgang und zwei Seitengänge Zutritt haben. 
die im SC Hörsaal zu haltenden Vorlesungen ist dem Elektrotech- 
nischen Iostitut ein Vorbereitungsraum Nr. 61 im ersten Stock reserviert. 


Unter der Haupteingangshalle und im Untergeschoß des Seiten- 
tlügels liegen die beiden Maschinensäle. Ihre Höhe beträgt ca. 6 m 
bei einer Bodenfläche von 260 und 200 qm. Der im Mittelbau ge- 
legene Maschinenraum I (Fig. 19) enthält in seiner Westhälfte drei er- 
höhte Roste von je 3><2 m Fläche und ca. 60 cm Hohe, die zur Auf- 
nahme der Ubungsmaschinen dienen. Die andere Seite des Maschinen- 
raumes besitzt einen Rost von 45 qm Fläche, der für die größeren 
Maschinen bestimmt ist. Dieser Raum ist durch ein eisernes Wendel- 
treppchen mit dem Sprechzimmer des Institutsdirektors im Erdgeschoß 
(Nr. 34) verbunden. In der Mitte dieses Maschinenraums steht das 
65 PS-Umformeraggregat, das zur Ladung der Lichtbatterie dient, ferner 
die beiden Verteilungstafeln für Licht- und Kraftstrom. An der Siid- 
wand steht die Verteilungstafel für den Experimentierstrom mit einer 
Länge von 4'/, m. Sie ist nach Art der Verteilungsschránke in Fern- 
sprechanlagen ausgeführt. 


An Stromquellen besitzt das Institut fünfzehn Batterien und Gene- 
ratoren. An Motoren stehen ihm zur Verfügung außer dem 65 PS- 
Lichtaggregat drei Motoren (zu 12, 3 und 2 PS) für 120 Volt Wechsel- 
strom und ein 2 VS-Drehstrommotor für 3><110 Volt, sowie eine 
Anzahl kleinerer Wechsel- und Gleichstrommotore unterhalb 1 PS. Die 
Batterien sind dauernd an die große Verteilungstafel angeschlossen, 
während die Generatoren nach Bedarf darauf geschaltet worden können. 


Neben dem Maschinenraum liegt die Werkstatt und hinter ihr ein 
für Schreinereiarbeiten bestimmtes Zimmer mit Hobelbank und zuge- 
hörigem Werkzeug für Holzbearbeitung. Ein Raum neben der Werk- 
stätte ist für elektrochemische Arbeiten eingerichtet. 


O 





Zimmerluft-Verbesserer „Bellaria“. 


(Mit Abbildungen, Fig. 21—23.) 
Nachdruck verboten. 


Die Luft muß, wenn sie unsern Atmungsorganen Ke sein 
soll, einen bestimmten Feuchtigkeitsgehalt aufweisen. Die Hygieniker 


Für | 





Asbestplatten (Fig. 21) sind so über einem niedrigen Wasserbehilter 
aufgehängt, daß nur der unterste Teil jeder Platte im Wasser steht. 
Die Platten haben zusammen eine Oberfläche von 1 qm. Der Wasxser- 


| behälter ist aus emailliertem Eisenblech, und das Ganze wird von einem 


schön lackierten Gitter aus durchlochtem und geprägtem Blech getragen. 
Die Dimensionen des Apparates sind 35 X 31 X 13 em. Die Platten 
saugen nun infolge ihrer Forosität Wasser auf, bleiben auch stets feucht, 
solange Wasser im Behälter ist, und übertragen die Feuchtigkeit auf 
die an ihnen vorbeistreichende Zimmerluft. Sie wirken außerdem als 
Staubränger, da sich der aufgewirbelte Staub an die stets nassen Platten 
setzt und festgebalten wird. Bei Zentralheizungen ist dies von großer 
Bedeutung, da sich sonst der Staub an den Heizkörpern festsetzt und 
anbrennt. Dabei entstehen Verbrennungsprodukte, welche die Atmungs- 
organe stark reizen. Die Regulierung erfolgt selbständig, da die 
Leistungsfähigkeit des Apparates mit der Temperatur und der damit 
zusammenhängenden Lufttrockenheit steigt: Je trockener die Luft, um 
so größer die Wasserverdunstung. Der Apparat muß mindestens 1 m 
über dem Fußboden und möglichst in der Nähe der Heizvorrichtung 
aufgestellt werden (vgl. Fig. 23). Das Wasser darf aber nicht zu heiß 


werden, da es sonst nicht verdunstet, sondern verdampft und jede Re- 
gulierung aufhört. Ein- bis zweimal täglich muß Wasser nachgegossen 
werden (Fig. 22). Sehr zu empfehlen ist dabei der Zusatz von einigen 
einer ähnlichen wohlriechenden oder 


Tropfen Koniferengeist oder 
desinfizierenden Flüssigkeit. 


o Jn0ustriebetrieb und Organisation. o 


Grundzüge der Reklame. 


Von Emil Schüler (E. S. vom Hoeft), Hamburg. 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 


Als Reklamemittel beliebt ist ferner 
Das Inserat, 








| das sich von der schlichten Anzeige oder Bekanntmachung durch seinen 


für seinen Erfol 
| typographische 


Die geschickte Abfassung ist 
eschmackvolle Satz, die 
irkung ist ein origineller 


anpreisenden Charakter unterscheidet. 
ebenso wichtig, wie der 
usstattung. Von besonderer 


: künstlerischer Entwurf des Inserats. Das typographisch künstlerische 


haben festgestellt, daß dazu eine relative Feuchtigkeit von 40—7509/, | 


erforderlich ist. Es läßt sich nun auf Grund bekannter Tabellen leicht 
berechnen, daß z. B. bei einer Außentemperatur von — 5° C die ge- 
heizte, nicht künstlich befeuchtete Zimmerluft nur ca. 10°/, relative 
Feuchtigkeit enthält. Einer so trockenen Luft muß in einem mittel- 
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Fig. 21-28. Z. A.: Zimmerluft- Verbesserer „Bellaria‘‘. 


großen Raum (ca. 70 cbm) etwa ein halber Liter Wasser zugeführt | die typo 


werden, wenn sie nicht die Haut- und Lungentätigkeit ungünstig be- | i ) 
| photographische oder zeichnerische Wiedergabe der zur Illustration 


einflussen soll. Da sich die Zimmerluft infolge der steten Berührung 
mit der Außenluft täglich einige Male erneuert, Jet eine Zufuhr von 
mehreren Litern Wasser pro Tag unbedingt notwendig. Andernfalls 
zeigen sich die bekannten unangenehmen Erscheinungen: Austrocknen 
der Schleimhäute der Nase, des Baches des Kehlkopfes und der Luft- 
röhre, Heiserkeit usw. Frösteln trotz hoher Zimmertemperatur, da Haut 
und Lunge Wasserdampf an die Umgebung abzugeben re dm sind; 
Neigung zu Erkältungen und Katarrhen der Atmungsorgane, die gegen 
einen schroffen Wechsel aus trockner Zimmerluft in feuchte Winters- 
oder Frühjahrsluft sehr empfindlich sind. Bei Dampf- und Wasser- 
heizung machen sich diese Ubelstiinde ganz besonders bemerkbar, weil 
hier jede Ventilation fehlt. 

Da ist nun der in Fig. 21—23 dargestellte Zimmerluft -Verbesserer 
„Bellaria“ der Bellaria-Vertriebs- Gesellschaft m. b. H. in 
Leipzi 
überall 
der jeden Wohnraum ziert (vgl. Fig. 23) und auf kleinstem Raume die 
wirksame Oberfliiche von 1 qm darbietet. Fünfzehn besonders priiparierte 





Bi dh mit Freuden zu begrüßen. Es ist ein eleganter, | 
equem aufstellbarer, dauerhafter Wasserverdunstungsapparat, | 


| 


Gewand sichert dem Inhalt erst die rechte Beachtung. Die Verteilung 
der Inserate muß planmäßig erfolgen. Entscheidend für den werbenden 
Erfolg der Annonce ist der Publikationswert eines Blattes, den Er- 


scheinungsort, Verbreitung, Auflage und Leserkreis bestimmen, und 
dann die Zeit der Aufgabe 


des Inserates. Umsichtige Kal- 
kulation und genaue Kenntnis 
wie langjährige Erfahrung im 
Zeitungswesen sind nötig, um 
einen wirtschaftlichen Inser- 
tionsplan und Kostenanschlag 
aufzustellen und durchzu- 
führen. 
Viel verbreitet ist die 


Prospekt- usw. Reklame, 


die in ihren Erscheinungsfor- 
men außerordentlich mannig- 
faltig ist. Wer hier schöpfe- 
risch ist in neuen Ideen oder 
alte Ideen geschickt neu zu 
gestalten weiß, kann mit be- 
scheidenen Mitteln oft mehr 
erreichen, als der Unerfahrene, 
der Unsummen unnütz ausgibt. 
Für die Wirkung der Prospek- 
te, Zirkulare, Kataloge, Zei- 
tungsbeilagen, Albums und 
anderer Reklame-Drucksachen 
ist neben der geschickten 
Textbearbeitung vor allem 
raphische Ausstattung von ausschlaggebender Bedeutung. 
der Schriften ist ebenso wichtig wie eine geschmackvolle 





Die Wahl 


bestimmten Objekte, wie der Buchschmuck und das sonstige Bilderwerk, 
Umschlag und Eiuband. Besondere Sorgfalt verwende man auf eine 
künstlerische Retouche und saubere Atzung der Klischees, auf exakten 
Druck von Text und Klischees, auf gutes Papier und auf ein geschmack- 
volles Arrangement von Wort und Bild. Und da die schönste Druck- 
sache, wenn sie nicht unter die Leute kommt, ihren Zweck verfehlt 
hat, so muß auch ihre Verteilung planmäßig und mit Umsicht erfolgen. 
Bei Reklame-Drucksachen, die literarisch künstlerischen Wert für sich 
in Anspruch nehmen dürfen, wird es nicht schwer sein, den Buchhandel 
auf dem Wege des Kommissionsverlags durch günstige Rabattsatze für 
den Vertrieb zu interessieren. An einer im vornehmen Stil gehaltenen 
Reklameliteratur pflegt auch die Kritik der Tageszeitungen nicht 
achtlos -voriiberzugehen, wie die Urteile der Presse über mein der 
Schiffahrtspropaganda dienendes Werk „In 4'/, Tagen über den 
Ozean“ beweisen. Häufig genug aber wird eine Reklame, die durch 
subtile Mittel in Wort uud Bild wirkt und nicht für die große Masse 
berechnet ist, wie Edmund Edel mit Recht feststellt, in Deutschland 


noch nicht genügend gewürdigt. 
erfahrene Kenner der Reklame — noch nicht dazu entschließen, es 
einem angesehenen Publizisten zu erlauben, ein geistreiches Feuilleton 
zu Ehren eines Handelsartikels zu schreiben. In Frankreich, Eng- 
land und Amerika wird durch diese literarische Tätigkeit die Ehre 
des betreffenden Schriftstellers in keiner Weise herabgesetzt. Dabei 
vergessen wir, daß wir keinem Kunstmaler es verübeln, wenn er 
seine Kenntnisse in den Dienst einer Schubwichsefabrik stellt. 
wir machen einen Unterschied zwischen einem künstlerischen Plakat 
und einem literarischen Feuilleton.“ — Uber die Berechtigung der 
Kunst in der Reklame schreibt der bekannte Kunstgewerbler Professor 
Max Seliger: „Die Kunst wird nicht entwürdigt, wenn sie den Reklame- 
zwecken dient, sie wird auch hier nur ihre unerschöpfliche Phantasie 
beweisen, zugleich sich üben, Wirkungen der Reklameformen gegen 


Reklameformen zu erreichen, ähnlich wie auf den Bildermiirkten der ` 


modernen Kunstausstellungen das Bild teils zum Kampf gegen das 
Bild erstrebt wird. Auch im Dienste der Reklame kann die Kunst 
nach Brot gehen und dabei zugleich eine hübsche Kulturtat vollbringen. 
Eine besonders sehöne und verdienstvolle Seite hat die Kunst, wenn 
sie nicht nur sich selbst emporhebt und entwickelt, sondern die not- 
wendigen unerfreulichen Formen und Erscheinungen im menschlichen 
Daseiuskampfe mildert und veredelt.* Die Forderung, daß die Reklame 
in den ihr dienenden Drucksachen in Wort und Bild künstlerisch zum 
Ausdruck kommt, ist daher wohl berechtigt, und man wird immer gut 
daran tun, wenn man Reklame machen will, einen kunstgeübten, er- 
fahrenen Manager zu Rate zu ziehen, der nicht nur schöpferisch ist in 
neuen Ideen, sondern auch neben der genauen Kenntnis der Druck- 
und Illustrationstechnik eine gewandte Feder führt und über Geschmack 
genug verfügt, um seine Rekane Tdpcn wirkungsvoll zum Ausdruck zu 

ringen. Solche Unternehmer pflegen mit einer erstklassigen Graphischen 
Kunstanstalt und Druckerei zusammen zu arbeiten, so daß ein Konzern 
derart geschulter und erfahrener Kräfte für das gute Gelingen der 
ihnen anvertrauten Reklame die beste Garantie bietet. 

Daß die Reklame einer der bedeutsamsten Kulturfaktoren unserer 
Zeit geworden ist, wird kein Kundiger bestreiten. Ihre Entwicklung 
geht Hand in Hand mit der Entwicklung des Handels, und ihr Gewinn 
wächst progressiv mit den aufgewendeten Kosten. Die geschäftsklugen 
Amerikaner wissen das wohl zu beurteilen, geben doch die Vereinigten 
Staaten nach Schätzungen des Statistikers H. Wisby jährlich durch- 
schnittlich 500 Millionen Dollars für die Reklame aus, also ungefähr 
soviel, wie die großen europäischen Mächte Deutschland, Rußland, 
Frankreich, Osterreich und Spanien zusammengenommen für ihre Heere 
ausgeben. Sparsamkeit in der Reklame ist oft der Grund des Mißerfolgs. 


Das Recht für Industrie und Verkehr. 


Österreich-Ungarns Beitritt zur Internationalen Union. 
Von Patentanwalt Dipl.-Ing. Erich Hentschel in Leipzig. 





Am 1. Januar dieses Jahres ist der Beitritt Osterreich-Ungarns zur 
Internationalen Union zum Schutze des gewerblichen Eigentums erfolgt. 
Damit ist Osterreich-Ungarn in die Reihe der Staaten eingetreten, die 
ihren Bürgern und Einwohnern bei Nachsuchung und Ausübung von 
Schutzrechten gegenseitig besondere Vorteile gewähren. Die für den 
Anmelder wertvollste Vergünstigung besteht darin, daß durch die erste 
Anmeldung einer Erfindung, eines Musters oder einer Marke in einem 
der Unionsstaaten*) Prioritätsrechte begründet werden, insofern die vom 
ersten Anmelder in den übrigen Unionsstaaten bewirkten Anmeldungen 
über denselben Gegenstand, wenn sie innerhalb bestimmter Fristen ein- 

ereicht werden, allen anderen Anmeldungen vorgehen, die nach derersten 
nmeldung erfolgt sind. Die Fristen betragen bei Erfindungen zwölf 
Monate, bei Mustern und Marken vier Monate und beginnen vom Tage 
der ersten vorschriftsmäßigen Hinterlegung in einem der Unionsstaaten. 

Eine weitere sehr wichtige Bestimmung des Unionsvertrages ist 
die, daß kein Patent vor Ablauf von drei Jahren vom Tage der Hinter- 
legung an wegen Nichtausübung verfallen soll. A 

Das Deutsche Reich hatte bereits am 6. Dezember 1891 mit Oster- 
reich-Ungarn ein Ubereinkommen über den gegenseitigen Patent-, 
Muster- und Markenschutz getroffen, das in manchen Punkten wesent- 
lich von den Bestimmungen der Union abweicht. Da nunmehr beide 
Länder der Union angehören, ist dieses Sonderübereinkommen unwirk- 
sam geworden und durch ein neues vom 17. November 1908 ersetzt 
worden. Die wichtigste Folge ist, daß bei wechselseitigen Anmeldungen 
in Deutschland und Osterreich-Ungarn die Berechnung der Prioritäts- 
fristen nicht mehr nach dem Ubereinkommen vom 6. Dezember 1891, 
sondern nach den Bestimmungen der Union erfolgt. Auf Grund einer 
Patentanmeldung in dem einen Lande kann daher bei Anmeldung der 
Erfindung im anderen Lande das Recht der Priorität nicht mehr wie 
bisher innerhalb drei Monaten nach Erteilung des ersten Pa- 
tents geltend gemacht werden, sondern innerhalb zwölf Monaten 
nach der ersten Anmeldung. Da es nun in Deutschland wie in 
Osterreich öfters vorkommt, daß eine Anmeldung länger als zwölf Mo- 
nate schwebt, bevor sie zur Erteilung führt, würde ein plötzlicher 
Wechsel der Bestimmungen dazu führen, daß bei allen Anmeldungen, 


*) Der Union gehören jetzt an: Belgien, Brasilien, Kuba, Dänemark mit Faröer; 
Deutsches Reich mit Kolonien; Dominikanische Republik, Frankreich, Großbritannien 
nebst Austr. Bund; Ceylon, Neu-Seeland, Trinidad und Tobago; Japan, Italien, Mexiko, 
Niederlande mit Niederl. Indien, Surinam, Curacao; Norwegen, Österreich, Portugal mit 
Azoren und Madeira: Schweden, Schweiz, Serbien, Tunis und Ungarn. 


„Wir können uns z. B. — sagt dieser | 


Und 


12 — 


die bei Eintritt der neuen Prioritátsberechnung älter als zwölf Monate 
sind, die Prioritätsrechte verloren gingen. Um dies zu verhüten, sind 
Übergangsbestimmungen getroffen worden, wonach bis zum 31. März 
dieses Jahres bei Inanspruchnahme der Priorität sowohl in Deutsch- 
land, als auch in Österreich-Ungarn die Frist entweder nach den Be- 
stimmungen des Übereinkommens vom 6. Dezember 1891 oder nach den 
Bestimmungen des Unionsvertrages berechnet werden kann, je nachdem 
die eine oder andere Art der Berechnung günstiger für den Aumelder 
ist. Vom 1. April dieses Jahres ab fällt jedoch diese Vergünstigung 
weg, und die Fristberechnung erfolgt nur noch nach den “at oe 


_ der Union. Wer in einem der beiden Staaten vor dem 1. Apri 


ein Patent angemeldet hat und die Erfindung auch im anderen Lande 


' schützen lassen, dabei aber von den Prioritätsrechten Gebrauch machen 
- will, muß daher die Anmeldung spätestens bis zum 31. März 


dieses Jahres bewirken. 

Es sei noch darauf hingewiesen, daß vom 1. Januar 1909 ab die 
Inanspruchnahme der Priorität in Osterreich-Ungarn sofort bei der 
Anmeldung erfolgen muß, im Gegensatz zum Deutschen Reich sowie 
den meisten andern Unionsstaaten, bei denen die Inauspruchnahme der 
Priorität auch später jederzeit erfolgen kann. Schließlich sei noch 
bemerkt, daß sowohl Österreich als auch Ungarn gelegentlich ihres 
Beitritts zur Union die Bestimmungen über die Ausübungspflicht von 
Patenten verschärft haben. Während bisher in allen Fällen der Zu- 
riicknahme eines Patents wegen dessen Nichtausiibung eine Androhung 
vorhergehen mußte, ist dies in Zukunft nur dann noch erforderlich, 
wenn des Patent vor Ablauf von drei Jahren nach der Bekanntmachung 
der Erteilung zurückgenommen werden soll, weil der Inhaber dem óffent- 
lichen Interesse entgegen den inländischen Bedarf ausschließlich durch 
Einfuhr deckt. 





Neues und Bewährtes für Jedermann. 





Ein Ausstell- und Sammelkasten. 


(Mit Abbildungen, Fig. 24 u. 25.) 
Nachdruck verboten. 


Als ein überaus praktischer Ausstell- und Sammelkasten stellt sich 
der von der Brieger Werkzeug-Fabrik, Fritz Heise in Brieg 
Bez. Breslau auf den Markt gebrachte „Record“ dar. Wie Fig. 24 zeigt, 


nimmt er geschlossen wenig Raum in Anspruch und breitet geöffnet 
(Fig. 25) seinen Inhalt auf einmal und in schönster Ordnung aus. Ein 
Kasten in der Größe von 58 x 22><18 cm vermag ca. 4000 Postkarten 


zu fassen, doch wird „Record“ auch 
in jeder andern Größe und mit be- 
liebiger Einteilung event. auch ohne 
Verschlußdeckel geliefert. Zum staub- 
freien geordneten Aufbewahren von 
Formularen aller Formate, zum al- 
phabetischen Ordnen der eingehen- \ 
den Korrespondenz usw. eignet sich 
der Sammelkasten vortrefflich. Kein 
Wunder, daß er sich bereits in 
Bureaus wie in Sammlerkreisen ein- 
gebürgert hat. Die solide und einfache Konstruktion sowie eine ge- 
schmackvolle Ausstattung lassen den Sammelkasten „Record“ in der 
Tat für Geschäfts- und Privatzwecke gleicherweise passend und emp- 
fehlenswert erscheinen. 





Fig. 24. 





Fig. 25. 
Fig. 24 u. 25. Z. A.: Ein Ausstell- und Sammelkasten. 


Schnellfeuerzeug „Blitz“. 


Nachdruck verboten. 
Ein praktisches, einfaches uud außerordentlich wohlfeiles Schnell- 


| feuerzeug hat die Schnellfeuerzeugfabrik „Blitz“, G. m. b. H. 


in Leipzig auf den Markt gebracht. Eine Kartonhiille mit 24 Hiilsen 
für ebensoviel Streichhölzer — das ist der ganze Apparat, der sich 
bequem in der Westentasche oder im Portemonnaie tragen läßt. Bei 
schnellem Herausziehen entzündet sich das Streichholz. Hat man es 
zu langsam herausgezogen, so flammt es nicht auf und man muß die 
Reservereibfläche benutzen. Ein Anbrennen der anderen Hölzchen ist 
unmöglich, da jedes in einer abgeschlossenen Hülse steckt. 
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| beheben und somit die Grundlage zur Beschaffung zweckmäßiger 
| Münzen für den täglichen Verkehr darzubieten. Es darf wohl behauptet 
werden, daß gerade die 5- und 10-Pfennig-Stücke unsere beliebtesten 
Münzen sind infolge ihrer Handlichkeit, ihrer schönen Farbe, sowie 
dank ihrer großen Härte und der damit verbundenen geringen Ab- 





Die Nickelmünzen und ihre Herstellung ` nutzung. Die letzte Eigenschaft dürfte mit ein Hauptgrund für den 
A | Staat gewesen sein, diese Münzsorten einzuführen. 
Nachdruck verboten. | Zur Herstellung der Münzen wird das Nickel als Würfelnickel, das 





Vielfach findet man noch die Ansicht vertreten, daß unsere 5- und | Kupfer in Barren oder Masselnform verwendet. Während nun 1 kg 
10-Pfennig-Stücke aus reinem Nickel bestünden. Zu einer solchen An- | Nickel ca. 4,50 Mk. kostet, schwankt der Preis für 1 kg Kupfer 
nahme kann man leicht neigen, weil die glänzend weiße Farbe der neu | zwischen 1,20 bis 1,80 Mk. Bei diesen recht erheblichen Preisunter- 
eprägten Geldstücke sich nicht wesentlich von der Farbe der bekannten | schieden der Rohmaterialien ist es leicht erklärlich, daß das Metallwerk 
Nickel-Koch- und Tafelgeschirre sowie sonstiger Gegenstände aus Rein- | ebensosehr darauf bedacht ist, den vorgeschriebenen Nickelgehalt nicht 
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Fig. 26. Z. A.: Gärten in Berlin. (Text siehe S. 14.) 


nickel unterscheidet. Es dürfte darum von Interesse sein, Zusammen- | zu überschreiten, wie andererseits die königliche Münze, wo die Stücke 
setzung und Herstellungsweise dieser Münzsorten genauer kennen zu lernen. | geprägt werden, streng darauf achtet, daß der Nickelgehalt nicht unter- 
Soweit uns bekannt ist, wurden Münzen in ähnlicher Legierung | schritten wird. Aus diesem Grunde sind denn auch die von der Kgl. 
wie die unsrigen bis in die allerjüngste Zeit nur auf kurze Dauer in | Münze zulässigen Toleranzen in der Einhaltung der Metallgehalte in 
tadien hergestellt und zwar einige A a Yele Ne Ce sehr engen Grenzen gehalten; die Vorschriften lauten: 
iese indische Münze bestand aus 21 Teilen Nickel, 78 Teilen Kupfer š da 
und 1 Teil Eisen, während unsere Nickelmiinzen aus 25 Teilen Nickel ie Rohre zulässig 24,85 —25,15° , 
2 d op upfergehalt „ 74,85— 75,150, 
und 75 Teilen Kupfer bestehen. Daß man dann so lange Zeit von der | Bissnrchalt PTA 
Anfertigung solcher Münzen Abstand nahm, hat wohl hauptsächlich in | 6 A O 
den groben Schwierigkeiten der Herstellung seinen Grund. | Dieser geringe Eisengebalt ist deshalb gestattet, weil es nicht möglich 
inem hervorragenden westfälischen Industriellen war es vor- | ist, bei der Verhüttung der Nickelerze, sowie bei dem später vorzu- 
behalten, durch eine bedeutende Erfindung diese Schwierigkeiten zu . nehmenden Schmelzprozeß der Wiirfelnickel das Eisen völlig auszu- 


scheiden. Andererseits dürfte aber selbst ein so geringer Eisengehalt ` 


schon genügen, den Münzen eine größere Härte zu verleihen. Andere 
schädliche Bestandteile, wie Schwefel, Arsen usw. dürfen nicht in dem 
Münzmetall enthalten sein, da sie die Geschmeidigkeit wesentlich be- 
einträchtigen würden. Wenn nun schon in dieser Beziehung harte Vor- 
schriften bestehen, so werden in Bezug auf genaue Einhaltung der 
Stärke, der Größe und Einzelgewichte der Münzen an die Metallwerke 
die größten Anforderungen gestellt. 


Um die richtige Stückzahl von 5- | 


und 10-Pfennig-Stücken auf 1 Kilogramm zu erhalten (an 5-Pfennig- 
Stücken gehen 400, an 10-Pfennig-Stücken 250 Stück auf 1 Kilogramm), 


ist es unbedingt erforderlich, daß Dicke und Größe der einzelnen Münzen 
nur sehr wenig (ca. Jee mm) variieren darf. Die Herstellung von 
Münzen ist also keineswegs einfach. 

Wir kommen nun zum eigentlichen Herstellungsverfahren, das 
folgende Arbeitsoperationen umfaßt: Schmelzen, Gießen, Auswalzen, 
Stanzen, Rändeln und Prägen. 

Das Schmelzen der Metalle wurde bisher in Graphittiegeln vor- 
enommen. Erst seit einigen Jahren ist man dazu übergegangen, 
Siemens-Martinöfen zu verwenden. Das bedeutete für die Wer e eine 


erhebliche Verbilligung ihrer Selbstkosten, da sich bei Benutzung dieser ` 





Fig. 27. Zeppelins Luftschiff IV. 


rößeren Ofen die Produktion um etwa das Zwanzigfache steigern ließ. 
etrachten wir nun das Schmelzen im Martinofen! Nachdem die vorher 
durch Berechnung festgestellten Mengen an Nickel- und Kupferroh- 
materialien (auch beschädigte Münzen) dem Ofen übergeben sind und 


der Schmelzprozeß a east ist, wird das flüssige Metall in eine 


Gießpfanne abgelassen. us dieser gelangt es durch ein Abstichloch 
in die in der GieBerabe bereitstehenden Kokillen. Die so erhaltenen 
langen vierkantigen Stangen und Blöcke werden nun auf einer Block- 
walze zu langen, etwa 200 mm breiten und 30 mm dicken Platinen 
ausgewalzt, die dann auf einer Schere in Stücke von ca. 300—400 mm 
Länge zerschnitten werden. Der auf der Oberfläche auftretende Zunder, 
technisch auch Oxyd genannt, wird durch Abdrehen entfernt und so 
eine reine metallisch glänzende Fläche gewonnen. In dieser Form ge- 
langen die Platten in einen Wärm- oder Flammofen, um nach genügender 


Durchhitzung dann auf einer Blechwalze zu möglichst dünnen (5—6 mm) | 


Die durch Erhitzen der Platten | den Wege tiefer zu legen, um so 


' dem hier stehenden Beschauer 


breiten Platten ausgewalzt zu werden. 
wieder hervorgerufene Oxydschicht wird, da sie nicht mehr so stark 
ist wie bei den dickeren Platinen, durch Beizen in einem Säurebad 
entfernt. 

Bis hierher geschahen die Operationen auf warmem Wege. Jetzt 
aber beginnt die bedeutend schwierigere und zeitraubende Arbeit auf 
den sogenannten Kaltwalzenstraßen. Durch das starke Herunterwalzen 


| besonderen Vorzug vor Paris, London und Neuyork. Gerade die 
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Garten in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 26.) 





Nachdruck verboten. 

Gärten in Berlin? — Wo ist in der heutigen, sich so gewaltig ent- 
wickelnden Millionenstadt, in der fast jeder Quadratfuß freier Raum 
zu baulichen und industriellen Zwecken Verwendung findet, noch Platz 
für Gärten? Und doch ist noch manch lauschiges Stückchen Erde für 
diese Zwecke gerettet worden, ja Berlin hat in dieser Beziehung einen 
erliner 
haben ein ausgesprochenes Verlangen nach frischer Luft, nach Blumen 
und Blättern, nach dem Himmelsblau, das sich hoch über der Kaiser- 
residenz wölbt. 

Diesem Wunsche trugen die Berliner Architekten Boswau & 
Knauer bei Errichtung des Neuen Schauspielhauses Rechnung, indem 
sie den 1570 qm großen Hof zu einem Garten umwandelten und mit 
Hilfe südlicher Pflanzen, blühender Blumen, dichter Schlinggewächse, 
wie in ähnlicher Weise die auf diesen Hof mündenden freien, mit den 
Feuertreppen in Verbindung stehenden Galerien des Bühnenhauses mit 
den duftenden Kindern Floras geschmückt wurden. Die ganze Anlage 
ist außerordentlich geschickt und insofern auch eher eg als eine 
Terrasse mit farbigen Markisen die Monotonie völlig aufhebt. Beim 
Plätschern des Springbrunnens und umgeben von farbenfrohem Blumen- 
zauber vergißt man völlig, daß man inmitten des rastlos flutenden Be- 
triebes der Weltstadt weilt, von deren Brausen und Branden an diesem 
lauschigen Orte nichts zu vernehmen ist. Mit dem Eintritt der Dunkelheit 
sorgen die gewählten Weisen einer Künstlerkapelle für wechselnde 
Unterhaltung und entfaltet sich hier beim Scheine der elektrischen 
Bogenlampen ein so frohgemutes Leben, wie man es ähnlich in Berlin 
selten findet. 

Aber auch an Privatgärten fehlt es der Reichshauptstadt nicht, 
obwohl sie wegen der hohen Baupreise als besonderer Luxus betrachtet 
werden müssen. Aus diesen Gründen werden sie meist nur kleine 
Dimensionen haben, und es ergibt sich für sie von selbst eine mehr 
architektonische Anlage, während eine sogenannte englische Garten- 
anlage sich nur für größere Gärten eignet. Man tut daher gut. den 
Umfassungswänden des Gärtchens, unter denen in der Regel zwei oder 
drei Brandgiebel der Nachbarhäuser sind, eine solche architektonische 
Anordnung oder auch bloße sag S Dekoration mit Spalieren, 
Grottsteinen usw. zu geben, daß sie die eigentliche Gartenfläche zu er- 
weitern scheinen oder ideell zam Garten mitwirken. 

Da die meisten dieser Giirtehen durch hohe Giebelmauern ein- 
geschlossen sind, so herrscht in ihnen häufig eine stagnierende Luft, die 


Tür den Pflanzenwuchs, namentlich auch für blühende Sträucher, wenig 


haben die Blöcke eine große Härte erhalten, die durch Ausglühen der 


Platten in einem Glühofen wieder behoben wird. Dann wiederholen 
sich die Operationen des Walzens, Glühens und Beizens, bis die passende 
Stärke der Münzen ungefähr erreicht ist, worauf die Platten in lange 
Streifen geschnitten und diese auf sogenannten Präzisions- oder Ega- 
lisierwalzwerken auf die genaue Dicke ausgewalzt werden. 
ginnt die Arbeit des Stanzens der Streifen auf Loch- oder Stanz- 
maschinen. 
der Stunde 20—25000 Stück. Um ein farbiges Anlaufen dieser Plätt- 
chen zu verhindern, werden sie in gußeisernen Töpfen unter Luft- 
abschluß geglüht, nach vorsichtigem langsamen Erkalten sodann in 
einer Lösung von Atznatron (im Handel unter dem Namen kaustisches 
Soda bekannt) gebeizt und darauf im Sägemehl getrocknet. Durch 


Jetzt be- ` 


Hierbei werden die runden Miinzplittchen gewonnen, in 


diese vorsichtige Behandlung besonders beim Gliihen erhalten die ` 


Münzplättchen ein mattsilbernes Aussehen. Nunmehr gelangen sie in 
den Sortierraum, wo sie auf ihre äußere Beschaffenheit genau unter- 
sucht werden. Die mit Fehlern behafteten Münzen werden ausgeworfen 
zum späteren Verschmelzen, während die für gut befundenen in die 
Rändelmaschine kommen, wo der Rand geglättet und gleichzeitig die 
kleine Erhöhung am Rande geschaffen wird. Bis auf die Prägung sind 
die Münzen nun fertig und versandbereit. Nachdem eine Gewichts- 
kontrolle in der Weise vorgenommen ist, daß aus dem ganzen Quantum 
RE zehn bis fünfzehn Proben von je zehn bis zwanzig Plättchen 
auf einer äußerst genauen Wage verwogen sind und dabei festgestellt 
worden ist, daß die vorgeschriebenen Toleranzen eingehalten sind, werden 
die Münzen in Säcke von je 50 kg Inhalt verpackt und an die Kgl. 
Münzanstalt versandt. Durch die Prägung erhalten hier die weichen 
Plättchen eine große Härte und den erwähnten schönen Glanz. 





zuträglich ist. Die Blumen müssen daher oft erneuert werden. Bei 
Anlage des Gartens Victoria-Luise-Platz 9 (Fig. 26) war der Gesichts- 
punkt maßgebend, das Auge von den hohen Giebelwänden abzulenken 
und auf dem Niveau des Gartens festzuhalten. Ferner war bei den 
räumlich nicht allzu großen Abmessungen des Gartens die Anlage eines 
französischen Parterres geraten, das darin besteht, die eigentliche Rasen- 
fläche gegen die sie umgeben- 


einen bequemeren Überblick über 
die Rasenfläche und die auf ihr 
erhöht angeordneten Zierbeete 
zu geben. 

Mannigfache Dekorations- 
becker Vasen, Brunnen- 
iguren usw. nach Originalen im 
Park von Versailles, Majolika- 
vasen und Baluster aus der Fa- 
brik in Golf Juan bei Cannes, 
Tontöpfe und Reliefs nach be- 
kannten italienischen Vorbildern 
aus der Fabrik in Siena bei Flo- 
renz, all diese Sachen galt es 
unterzubringen und in den bereits 
gegebenen architektonischen Rah- 
men — eine große Mittel- und zwei Eckfontänen sowie den dekorativen 
Abschluß der Schmalseiten — passend einzufügen. Aus den Fenstern 
der oberen Etage gesehen gewährt der (sarten einen außerordentlich 
anmutigen Anblick. 


000000 Verkehrswesen. 000000 


Die Eroberung der Luft. 
(Mit Abbildungen, Fig. 27—30.) 
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Fig. 28. An Bord eines Luftschiffes. 











Nachdruck verbuten. 


Das Problem des lenkbaren Luftschiffes ist gelöst. Der Traum von 
Jabrhunderten ist zur Wirklichkeit geworden und der Mensch im 


' Kampf mit der Luft als Sieger hervorgegangen. Was noch vor wenigen 


Jahren unerreichbar erschien, betrachten wir heute schon, nachdem 
uns ein Zeppelin, Parseval, Groß u. a. durch ihre Fahrten gezeigt 
haben, daß der Lenkballon nicht in das Reich der Fabel gehört, als 














selbstverständlich, und fast will es scheinen, als ob wir trotz der großen 
Erfolge der letzten Jahre eine noch schnellere Entwicklung der lenk- 
baren Luftschiffahrt erwarten. Dieser Wunsch ist ja nur zu begreiflich; 
denn unabhängig von der Erde, nicht auf Straßen, Pässe und Flüsse 
angewiesen, den geraden Weg durch die Luft nehmen, Gebirge und 
Seen unbehindert überfliegen zu können, das ist das Ideal und lang- 
ersehnte Ziel unseres modernen Verkehrslebens, das zu erreichen der 
jetzigen Generation vorbehalten war. 

as Luftschiff ist ein Bruder des Automobils; denn ohne die hoch- 
entwickelte Automobilindustrie würden wir heute noch nicht den leichten 
und zuverlässigen Motor haben, dessen es bedurfte, um dem Luftschiff 
den eigentlichen Krafterzeuger mitzugeben, dem es seine Lenkbarkeit 
und Manövrierfähigkeit verdankt. Nächst dem Motor spielt die Ballon- 
hülle die größte Rolle, birgt sie doch das leichte Wasserstoffgas in 
sich, das dem Luftschiff die Auftriebsfähigkeit gibt. Die Ballonhiille 
muß, um das Gas möglichst lange unvermindert zu erhalten, eine 
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Fig. 29. Die lenkbaren deutschen Militärluftschiffe. 


außerordentlich hohe Gasdichtigkeit besitzen und den Gasverlust selbst 
bei langen Fahrten auf ein Minimum reduzieren, was um so wichtiger 
ist, als eine Zwischenlandung, nur um Gas zu ersetzen, bei den zu 
erwartenden großen Luftschiften möglichst vermieden werden muß. 

Das Geheimnis der Fabrikation von Ballonhüllen liegt also zunächst 
in der Gasdichtigkeit der Hülle, die der vollkommenen Undurchliissig- 
keit möglichst nahe zu bringen ist. Neben dieser Dichtigkeit muß der 
Stoff eine außerordentliche Zähigkeit besitzen, da seine Flächen das 
immerhin ziemlich hohe Gewicht der ausgerüsteten Gondeln und die 
Insassen zu tragen hat, wozu bei den Luftschiffen des starren Systems 
noch das Aluminiumgerippe hinzukommt. Als dritte Forderung wird 
an den Ballonstoff die der Leichtigkeit gestellt, da wie an allen Teilen 
des Luftschiffes auch an der Hülle Gewichtersparnis erstrebt wird, um 
das Gesamtgewicht des Lenkballons so niedrig wie möglich zu halten. 
Von dem Ballonstoff der Luftkreuzer wird also außerordentlich viel 
verlangt, und ein Stoff, der die genannten Eigenschaften nicht im 
höchsten Maße besitzt, wird zweifelsohne zu Zwischenfällen, wenn nicht 
zu Katastrophen führen. Dies ist auch den Fachleuten wohlbekannt. 

Wenn nun die Hüllen fast sämtlicher großen Luftschiffe aus 
Continental-Ballonstoff der Continental-Caoutchouc- und 
Gutta-Percha-Compagnie in Hannover bestehen und die be- 
.übmtesten Luftschiff-Konstrukteure, Graf Zeppelin, Major Groß, Major 
v. Parseval, Lebaudy, de la Vaulx, Deutsch de la Meurthe u. a. für 
den Bau ihrer ,Lenkbaren* den Continental - Ballonstoff wählten, so 
ist das nicht Zufall, sondern beruht auf langen wissenschaftlichen Ver- 
suchen und Berechnungen, die eben ergaben, daß dieser Ballonstoff 
allen Anforderungen entspricht. 

Aus Continental-Ballonstoff wurden die Hüllen folgender Luftschiffe 
und Flugapparate hergestellt: Zeppelin II, III und IV (Fig. 27), Parse- 
val II (Fig. 29), Luftschiff der Studiengesellschaft, das von Major Groß 
konstruierte Militärluftschiff II (Fig. 29), Lebaudy, La Patrie, La 
République (Fig. 30), Ville de Paris, de la Vaulx, Flugapparat Farman, 
Delagrange u. a. 

as größte luftsportliche Ereignis der vergangenen Saison, die 
Internationale Ballonwettfahrt um den Gordon-Bennet-Pokal, gelangte 
am 11. Oktober zum Austrag und endete mit dem Sieg des Schweizer 
Ballons „Helvetia“, der unter der Führung des Oberst Schaeck nach 
abenteuerlicher Fahrt bei Molde an der Nordküste Norwegens landete. 


Die „Helvetia“ legte hierbei eine fast dreimal so lange Strecke (1250 km) | 


wie die übrigen Konkurrenten zurück und stellte gleichzeitig einen 
neuen Weltrekord auf, indem sie den bisherigen Flugrekord von 52 Stdn. 
32 Min. um fast 20 Stunden schlug und 72 Stunden ununterbrochen in 
der Luft blieb. Die ,Helvetia* war aus Continental-Ballonstoff von der 
Firma August Riedinger in Augsburg hergestellt. Der Gasverlust war 
trotz teilweisen Emporgehens in eine Höhe von 5300 m ganz minimal. 

Einen Einblick in die Vorgänge an Bord eines Luftschiffes während 
der Fahrt gewährt Fig. 28. 

Darf Deutschland für sich den Ruhm in Anspruch nehmen, auf dem 
Gebiete der lenkbaren Luftschiffe an erster Stelle unter den Nationen 
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_ Antriebskraft erzeugen. 
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zu marschieren, so können die amerikanischen und französischen 
Ingenieure behaupten, in der Konstruktion und dem Bau von soge- 
nannten et Aa a (Aeroplane) an der Spitze zu stehen. Deren 
Prinzip beruht in gewissem Sinne auf der Nachahmung des Vogel- 
fluges, indem sie durch ihre großen Flügelflächen getragen werden, 
während der Motor und die durch ihn getriebenen Luftschrauben die 
Einen Namen haben sich bereits die Flug- 
apparate Farman und Delagrange erworben, deren Flügel und 
ragflächen mit Continental - Ballonstoff bespannt sind. Alle wurden 
aber von den Gebr. Wright iiberfliigelt. Die ersten Anfänge der 
Wrightschen Erfindung gehen, wie A. Forster in den I. A. M. mitteilt, 
anscheinend bis 1901 zurück. Orville und Wilbur Wright waren 
Schüler Ottö Lilienthals, der bei seinen Flugversuchen am 9. Aug. 1396 
bei Berlin tödlich verungliickte. In der Dünenlandschaft von Kitty 
Hawk, Nord-Carolina fanden sie das geeignete Terrain, um in der 
Lenkung eines dem Lilienthalschen Vorbilde ungefähr entsprechenden 
Apparates, bei kräftigem, gleichbleibendem Winde gute U bung 
zu erwerben. Erst 1905 gingen sie an den Einbau eines nach 
eigener Angabe in ihrer Fahrradfabrik zu Dayton herge- 
stellten Motors. Der erste Flug damit fand am 17. Dezember 
1903 statt. Von da ab begann die Welt von den Wright- 
schen Erfolgen zu reden, lange Zeit allerdings nur vom 
Hörensagen; die Erfinder selbst haben eine Erklärung erst 
am 12. März 1906 veröffentlicht. Dann kam die Zeit des 
Schweigens und Zweifelns, bis an jenem denkwürdigen 
S. August 1908 die Brüder Wright vor aller Welt gerecht- 
fertigt dastanden. Am 31. Dezember legte Wilbur in 2 Stun- 
den 20 Min. 23*/, Sek. 124,7 km zurück. Ehe er nach Amerika 
zurückkehrt, wird auch Deutschland den großen Flugtech- 
niker, bewundern dürfen: er kommt im Sommer zu uns. 

Überall regt es sich, um die in der Luftschiffahrt er- 
rungenen Erfolge größer zu gestalten, und die Zeit wird 
nicht mehr fern sein, wo Lenkballons und Flugapparate eine 
ebenso häufige Erscheinung sind, wie es heute bereits das 
Automobil ist. Daß in allen Bevölkerungsschichten ein großes 
Interesse für die Luftschiffahrt vorhanden ist, ja daß sogar 
eine schnellere Entwicklung gefordert wird, trat nach der 
unglücklichen Katastrophe des Zeppelin-Luftschiffes deutlich 
zutage, das bekanntlich kurz vor Besndigung seiner großen 
Fahrt einem Orkane zum Opfer fiel. Kaum war dies bekannt 
RE als im ganzen Reiche freiwillige Spenden für den 

au eines neuen Zeppelin-Luftschiffes zusammenflossen, und 
reichliche Mittel sind jetzt vorhanden, um das große Unter- 
nehmen des Grafen Zeppelin für alle Zeiten sicher zu stellen 
und auszubauen. Uber die Probefahren des Reichsluftschiffes Z. I be- 
richtet die „A. A. Z.*: Das Manövrieren vollzieht sich mit einer er- 
staunlichen Präzision, geradezu graziös-elegant, möchte man sagen. Auch 
die Geschwindigkeit ist bedeutend, es sind wohl an die 60 km/Stunde. 
Bekanntlich ist das Hecksteuer durch ein Kastensteuer ersetzt, das aus- 
gezeichnet arbeitet. 

Als ein weiteres Zeichen des der Lufschiffahrt von allen Seiten 
ld eech roßen Interesses darf die Gründung von aeronau- 
tischen und Luftschiffer-Vereinen angesehen werden, die sich in 
überraschender Zahl in größeren Städten gebildet haben. Das Bestreben 
dieser Vereine geht dahin, das Interesse für die Luftschiffahrt nicht 
nur unter sich, sondern auch nach außen hin zu vertreten, aufklärend 
auf ihre Mitglieder einzuwirken, und wo es das Vereinsvermigen 

gestattet, 
durch An- 
schaffen von 
Freiballons 
Freunden 
und Gön- 
nern der 
Luftschiff- 
fahrt eine 
Fahrt im 
Ballon zu er- 
möglichen. 

So regt 
es sich im 
ganzen Rei- 
che, um die 
Luftschiff- 
fabrt mit 

Riesen- 
schritten 
ihrer Aus- 
gestaltung 
entgegenzu- 
führen, und der Zeitpunkt ist wohl nicht mehr fern, wo Luftschiffe 
nicht nur für Sport- und Militärzwecke, sondern auch für den Personen- 
und Güterverkehr eingestellt und eine alltägliche Erscheinung sein 
werden. Stand das vorige Jahrhundert im Zeichen der Eisenbahn, so 
wird das zwanzigste Jahrhundert im Zeichen der Luftschiffahrt stehen. 





Fig. 80. Das französische Luftschiff ,,La République. 


Das Telegraphon. 
Nachdruck verboten. 
Viel Verdruß, manchen Schaden auch in geschäftlichen Dingen 
haben telephonische Anrufe im Gefolge, die nicht beantwortet werden, 
weil bei der angerufenen Sprechstelle niemand anwesend ist. Der Fern- 


sprecher su 


läßt das und das bestellen. Dem hat der dänische Ingenieur Poulson 


16 


nachher nicht, hier hat der und der angerufen und | 


abzuhelfen versucht, indem er einen Phonographen mit dem Fernsprecher | 


verband. Allerdings eignet sich der gewöhnliche Phonograph mit Wachs- 
walze hierzu nicht. 
daß sie in einfacher Weise die Eindrücke in dem Wachs hervorzurufen 
vermöchten. Poulson erinnerte sich der magnetisierenden Kraft des 
galvanischen Stromes. Zieht man ein Stahlband oder einen Stahldraht 
zwischen den Polen eines Elektromagneten hindurch, so werden Band 
und Drabt magnetisiert, und zwar nicht so, daß ein Nordpol an dem 
einen und ein Südpol an dem anderen Ende entsteht, sondern die 
Magnetisierung erfolgt quer zu der Längsrichtung des Bandes oder 
Drahtes. Sie werden ,quermagnetisiert*. Die Quermagnetisierung ist 
wegen der Koerzitivkraft des Stahles so dauerhaft, daß selbst starke 
Erschütterungen und Temperaturunterschiede die Magnetisierung nicht 
zu beseitigen oder zu schwächen vermögen. Durch eine Batterie werden 
die Kerne des Elektromagneten erregt. Ein in diesem Zustande an 
ihren Polen vorbeibewegter Stahldraht würde gleichmäßig stark quer- 
magnetisiert werden. Ubertriigt man aber die von einem Mikrophon 


Die ee sind viel zu schwach, als ` 





Fig. 81. Z. A.: Schwellenlose Schulbänke und Zeichentisch. 


entsendeten Sprechströme auf den Stromkreis der Elektromagneten, so 
wird deren Magnetismus dem Richtungswechsel der Sprechströme ent- 
sprechend verstärkt und geschwächt und demgemäß auch die Quer- 
magnetisierung. Die Sprache wird also magnetisch fixiert. Schaltet 
man nachher die Batterie aus dem Stromkreis des Elektromagneten 
aus und läßt den Draht wieder an den Kernen vorüberlaufen, so indu- 
zieren die Querpole direkt und mit Unterstützung der Elektromagnet- 
kerne auf deren Drahtwicklungen. Die in diesen erzeugten Induktions- 
ströme wirken auf den Fernhörer und bringen die auf dem Draht 
aufgezeichneten Mitteilungen zu Gehör. 
zeichnungen ist sehr rein und deutlich und völlig frei von Neben- 
geräuschen, sie kann beliebig oft erfolgen. Bedarf ınan der Aufzeich- 


Diese Wiedergabe der Auf- | 


nungen nicht mehr, so löscht man sie aus, indem man den Draht an 


einem starken Löschmagneten vorbei bewegt, der in entgegengesetzter 


Richtung quermagnetisiert wie der Fixier-Elektromagnet. Der Draht ` 


ist dann wieder frei zur Aufnahme anderer Nachrichten. 
Wir haben zu Beginn die Bedeutung des Telegraphons in den 


Fällen hervorgehoben, in denen bei einer angerufenen Sprechstelle 


niemand anwesend ist. Auf den Anruf schaltet sich das Telegraphon 
selbsttätig in die Leitung ein, von einem Selbstunterbrecher wird ein 
brummender Ton in die Leitung entsendet, der Anrufende erkennt 
daran, daß das Telegraphon zur En fasenebine einer Mitteilung bereit 
ist, und spricht. Nachdem der Stahldraht eine Zeitlang voran gelaufen 
ist, bleibt er automatisch stehen. Vorher gibt das erwähnte Brummen 
dem Sprechenden von der Absicht des Drahtes Kunde. Will jener 
weiter sprechen, so muß er durch Entsendung eines Weckstromes das 
Telegraphon von neuem in Gang setzen. Die Erfindung des Telegra- 
phons hat noch eine andere, vorerst vielleicht wichtigere Bedeutung 
als die eben angeführte, den Menschen zu vertreten. Am Fernsprecher 
sind Mißverständnisse durch Verhören möglich. Mißverständnisse können 
im Geschäftsverkehr finanzielle Schäden verursachen. Für solche 
Schäden hat nach der Rechtsprechung und nach allgemeinem Rechts- 
empfinden immer derjenige aufzukommen, der den Anlaß zur Benutzung 
des Fernsprechers gegeben hat. Den Mißverständnissen kann vorgebeugt 
werden, wenn beide Parteien ein Telegraphon an die Fernsprechleitung 
anschalten und ihre Verabredung auf dem Stahldraht fixieren. 

Das Telegraphon ist zum erstenmal auf der Weltausstellung in 
Paris gezeigt worden. In Dänemark und Deutschland haben sich 
Gesellschaften zu seiner Verwertung gebildet. In der Praxis hat es aller- 
dings noch wenig Eingang gefunden, trotzdem es über eine Leitung 
zwischen Berlin und Frankfurt (Main) hinweg gesprochene Mitteilungen 
gut aufgenommen und wiedergegeben hat. Die E 
graphons ist, besonders wenn es sich in Abwesenheit eines Menschen 


inrichtung des Tele- | 


an die AnschluBleitung anschalten soll, um Mitteilungen entgegenzu- 
nehmen, ziemlich kompliziert. Der Apparat ist auch teuer in Anschaffung 
und Betrieb. Endlich vermag er nicht ohne weiteres mit den verschiedenen 
Betriebseinrichtungen der einzelnen Orts-Fernsprechnetze zusammen zu 
arbeiten. Sehr viel einfacher und billiger würde das Telegraphon sein, 
wenn die Vertriebsgesellschaften es zunächst in der Form herstellen 
lassen wollten, die nur für die urkundliche Aufzeichnung einer Ver- 
abredung bestimmt ist. In dieser Form würde das Telegraphon leicht 
durch einen Induktionsübertrager mit jeder Fernsprecbleitung verbunden 
werden können. 

Diese Ausführungen sind dem in der bekannten Sammlung wissen- 
schaftlich-gemeinverständlicher Darstellungen aus allen Gebieten des 
Wissens „Aus Natur und Geisteswelt* (Verlag von B. G. Teubner, 
Leipzig) erschienenen Bande „Die Telegraphen- und Fernsprechtechnik 
in ihrer Entwicklung“ von Telegrapheninspektor H. Brick entnommen. 
Dieser schildert unter klarer Veranschaulichung der zugrundeliegenden 
Prinzipien den Entwicklungsgang der Telegraphen- und Fernsprech- 
technik von Flammenzeichen und Rufposten bis zum modernen Mehr- 
fach- und Maschinentelegraphen und von Philipp Reis’ und Graham 
Bells Erfindung bis wav Eihrichtung unserer großen Fernsprechämter. 





Neues und Bewährtes für Jedermann. 


Schwellenlose Schulbänke und Zeichentisch. 


(Mit Abbildung, Fig. 31.) 
Nachdruck verboten. 
Die schwellenlosen Schulbänke der Heidelberger Schulbank- 
Fabrik Grauer & Co. stehen einzeln frei, ohne mit den nächst- 
folgenden oder vorhergehenden Bänken verkuppelt und ohne durch 
Schrauben verbunden zu werden. Daher findet bei diesen Bänken 
keine Übertragung einer Erschütterung oder eines Stoßes von einer 
Bank auf die andere oder auf die ganze Reihe statt. Die Schüler 
sind von einander getrennt, und keiner kann den andern beim Schreiben 
Kommen und Gehen stören; dem Lehrer aber ist es möglich, zu 
jedem unmittelbar heranzutreten. Die Verbindungsholme sind unter 
den Sitzen und Bücherbrettern angebracht, so daß die Schüler nicht 
in ihrer Bewegungsfreiheit gehemmt werden. Fußboden und Bänke 
lassen sich bequem und gründlich reinigen, ohne daß die letzteren 
weggerückt oder umgelegt werden müssen, wodurch sie im allgemeinen 
weit mehr als durch den Gebrauch selbst zu leiden Re er seit- 
lich offene Bücherraum ermöglicht es den Schülern, die Sachen bequem 
hineinzulegen und herauszunehmen, ohne in der Bank aufzustehen. — 
Ein äußerst praktischer Zeichentisch mit zweiteiliger Tischplatte 
und Vorlagebalter ist in Fig. 31 dargestellt. Die Tischplatte besteht aus 
zwei Teilen: einem vorderen, der durch Gelenke an den Seiten ver- 
bunden ist und sich in jede Schräglage bringen läßt, und einem hinteren, 
der wagerecht angeordnet und mit Rillen versehen ist. Der Vorlage- 
halter ist beliebig schräg verstellbar und kann selbst ganz herunter- 
gelassen werden. 


Tausendlichtglas. 
(Mit Abbildungen, Fig. 32 u. 33.) 


Nachdruck verboten. 
Zur Verbesserung mangelhafter Tagesbeleuchtung eignet sich das 
von der Firma W. Hanisch & Cie., Berlin N. eingeführte Tausend- 
lichtglas ausgezeichnet. Es beruht auf den optischen Gesetzen von 
Fresnel, die bei Leuchttürmen usw. nutzbar gemacht werden, und ver- 
eint Prismen- und Linsenwirkung aufs beste. Fig. 33 stellt die mit 


' Prismen, Fig. 32 die mit Linsen versehene Seite dar. Tausendlichtglas 


kann an Stelle des 
ewöhnlichen Glases 
ın die Falze der Fen- 
ster eingesetzt wer- 
den, auf die das Ta- 
geslicht fällt; dann 
sammelt die prisma- 
tische Fläche die 
Lichtstrahlen unter 
den verschiedensten 
Einfallwinkeln, wäh- 
rend die mit Linsen 
versehene Fläche sie 
vervielfältigt und un- 
beschränkt im Zim- 
mer zerstreut, das dadurch gleichmäßig intensiv erhellt wird. Tausend- 
lichtglas kann aber auch, in Eisen- oder Holzrahmen an der Außen- 
seite des Fensters schräg angebracht, als Reflektor verwendet werden 
und hat sich ebensosehr als Ersatz von Matt- und Milchglasscheiben 
für Ateliers, Untersuchungszimmer, Baderäume, Aborte usw. bewährt. 
Kellerräume, die infolge mangelnden Lichteinfalls entwertet sind oder 
deren Fensteröffnungen unter dem Straßenniveau liegen, gewinnen bei 
Tausendlichtglas außerordentlich. Als Staubdecke in Warenhiusern, 
Hotelsälen und Warteräumen verstärkt es nicht nur das Tageslicht. 
sondern in den Abendstunden auch den Effekt der elektrischen Be- 
leuchtung, wenn sie über der Decke angebracht ist. Als Schaufenster- 
Zwischendecke angeordnet, erhöht es die Beleuchtung der Auslagen. 
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Eine moderne Paket-Transportanlage. 
(Mit Abbildungen, Fig. 34 u. 35.) 


Nachdruck verboten. 

Beim Warentransport in Kaufhäusern handelt es sich im wesent- 
lichen um zweierlei. Zunächst müssen die Waren von der Waren- 
annahmestelle zu den Lagerräumen im Keller oder Boden geschafft 
werden und von dort zu den eigentlichen Verkaufslagern; dann aber 
müssen die verkauften Waren zum Käufer gebracht werden. Für den 
ersten Transport ist es im allgemeinen zweckmäßig, Aufzüge zu be- 
nutzen; die Waren sind wohlverpackt in Kisten, Ballen usw. und werden 
auf diese Weise 
am schnellsten und 
günstigsten trans- 

ortiert. Für den 

orizontalen Trans- 
port stehen Karren 
und kleine Platt- 
formwagen ver- 
schiedener Art zur 
Verfügung, die sich 
den verschiedenen 
Ansprüchen außer- 
ordentlich gut an- 
passen. Der Trans- 
port der Ware vom 
Stapellager zum 
Verkaufslager voll- 
zieht sich in der- 
selben Weise und 
dürfte wegen der 
Vielfältigkeit der 

Ausgangspunkte 
und Bestimmungs- 
orte im Gebäude 
kaum zu verbessern 
sein. 

Die verkauften 
Waren zerfallen in 
zwei Klassen: sol- 
che, die vom Käu- 
fer direkt mitge- 
nommen werden, 
und solche, die er 
sich zusenden läßt; 
eine dritte Klasse 
— die Waren, die 
der Käufer von der 
Sammelkasse aus mitnimmt — steht in der technischen Behandlung 
zwischen den beiden zuerst genannten. 

Waren, die der Käufer selbst mitnimmt, werden am Lager verpackt 
und ihm ausgehändigt; alle übrigen Waren haben zunächst ein gemein- 
sames Ziel: den im Keller gelegenen Sortierraum. Solche Sendungen, die 
sich wegen ihres Umfanges, Gewichtes usw- nicht für den mechanischen 
Transport eignen, werden vermittelst Aufzuges und Karren zum Sortier- 
raum und zur Expedition gebracht. Alle übrigen Pakete, also weit- 
aus die Mehrzahl, unterliegen dem mechanischen Transport. 

Die Vorteile des mechanischen Transports für den Wareuhaus- 
betrieb im besonderen und jeden intensiven Fabrikations- oder Geschäfts- 
betrieb sind etwa folgende: Dadurch, daß der Transport vom Lager bis 
zum Sortierraum ganz automatisch vor sich geht, werden viele Arbeits- 
kräfte gespart, die sonst diesen Transport in kanes und Aufziigen vor- 
zunehmen hatten; jeder einzelne Karren braucht zur Bedienung einen 
Mann. Ferner ist eine außerordentliche Geschwindigkeit in der Ex- 
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Fig. 34. Z. A.: Eine moderne Paket-Transportanlage. 
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pedition ermöglicht, weil jedes Stück, sobald es verkauft ist, der Trans- 
portanlage übergeben wird, während sonst die Waren aufgestapelt 
werden müßten, bis ein Karren wenigstens annähernd gefüllt ıst. Das 
Hin- und Herschieben von Karren durch die Verkaufsräume ist zudem 
besonders während der Hauptverkehrszeit hinderlich, wenn gerade eine 
möglichst flotte und ungestörte Expedition von Wichtigkeit ist. Ein 
Vorteil besteht auch in dem Umstand, daß der Transport vom Lager 
zum Expeditionsraum ohne Mitwirkung von Menschen geschieht und so 





die Diebstahlsgefahr ausgeschlossen ist, die bekanntlich in allen Waren- 


häusern groß ist. 

Die von der Firma Gebr. Burgdorf in Altona nach den Ent- 
würfen und unter der persönlichen Leitung des Ing. R. M. Pick 
Segen mustergültige Paket-Transportanlage des Passage-Kauf- 

auses in Berlin besteht nun aus den vertikalen Transportelementen, 
dem horizontalen und einem rotierenden Sortiertisch. 

Der vertikale Transport im Gebäude findet für ausgehende Waren 
nur abwärts statt. Sämtliche Waren, die nicht vom Käufer direkt mit- 
genommen werden, 
passieren den Sor- 
tierraum im Keller. 
Da es sich darum 
handelt, möglichst 
wenige bewegliche 
Teile in der Trons 
portanlage zu ha- 
ben und damit den 
größten Teil der 
möglichen Betriebs- 
störungen auszu- 
scheiden, wurden 
für den Abwärts- 
transport Spiralen 
gewählt. Im Keller 
werden die Pakete 
automatisch von 
Spiralen auf die 
Gurt - Konveyeran- 
lage übertragen, die 
ihrerseits die Pake- 
te auf den rotieren- 
den Sortiertisch 
(Fig. 34) abladet. 
Hier werden alle 
Waren nach ihren 

Expeditionsrich- 
tungen sortiert. Die 
Pakete für die ge- 
wöhnliche Stadt- 
expedition werden 
vermittelst Karren 
bis an die Fuhr- 
werke gebracht. 
Solche Waren, die 
der Käufer an der 
Sammelkasse in Empfang zu nehmen wünscht, sowie Waren, die dem 
Käufer als besonders eilig mittels Boten ins Haus zu senden sind, 
werden über ein weiteres Transportgurtsystem, den sogenannten Expreß- 
gurt, geleitet und hier nach ihrer Bestimmung sortiert. Sammelkassen- 

ut geht durch Aufzug zur Sammelkasse, und Eilpakete werden dem 
Boten übergeben. Im ganzen werden sechs Spiralen von ca. 19 m 
Höhe und ca. 700 m Balatagurte verwendet. 

Die im Passagekaufhaus verwendeten Spiralen bestehen aus einem 
äußeren Blechmantel von 1,55 m Durchmesser und einem inneren Seelen- 
rohr. Zwischen diesen beiden befindet sich eine Fläche aus spiralfórmig 
gewundenen Blechen, die als Rutschfläche für die Pakete dient. In 
Anbetracht der verschiedenen Formen und Gewichte der Pakete wurde 
die Spiralfläche mit geradliniger Schnittfliiche angeordnet. 

Im ganzen sind sechs solcher Spiralen aufgestellt, so daß es von 
jedem Punkte des Gebäudes nur wenige Schritte bis zu einer Einwurfs- 
öffnung sind. Alle Einwurfsöffnungen sind schräg d. h. in den Steigungs- 


— 


winkel der Spirale gelegt; ein vorstehender Rand verhindert, daß im 
Transport befindliche Pakete durch eine etwa geöffnete Tür heraus- 
geschleudert werden. 


Da zum Bau der Spiralen große Durchbrechungen der Decke nötig 
waren, so wurde in ihrer Konstruktion auf möglichste Feuersicherheit 
gesehen: sämtliche Türen sind aus feuersicherem Asbest mit Blech be- 
schlagen, und in jedem Deckendurchbruch ist eine feuerfeste Abdeckung 
angebracht, die nur den für die passierenden Pakete nötigen Raum 
offen läßt. An den Ausmündungen im Keller sind Abschlußklappen 
vorgeschen. 


Um trotz der variierenden Stockwerkshöhen die Einwurfsöffnungen 
genau vertikal untereinander anbringen zu können, ist die Steigung der 





Fig. 85. Z. A.: Eine moderne Paket-Transporlanlage. 


Spiralen nicht gleichmäßig, sondern ebenfalls variierend angeordnet 
worden. Es handelt sich bei dieser neuen Anordnung darum, die 
stärkeren und schwächeren Steigungen so miteinander auszugleichen, 
daß die Spirale in jedem beliebigen Punkte betriebssicher bleibt, d. h. 
die große Beschleunigung der starken Steigung mußte durch eine selbst- 
tätige Bremsung verringert werden, während die schwachen Steigungen 
noch hinreichend steil sein müssen, um auch den leichtesten Gegenstand 
beschleunigen zu können. 
gelungen, alle Pakete, ob groß, ob klein, ob schwer, ob leicht, mit 


nabezu gleichmäßiger Geschwindigkeit die Spiralen passieren zu lassen. 


Im Keller müssen sämtliche Pakete, die, wie gesagt, an sechs 
Punkten einmünden, zum Sortierraum geschafft werden; dieser ist zweck- 
mäßigerweise im mathematischen Mittelpunkt des Gebäudes angeordnet, 


tisch dreht. S 

Für den Transport im Keller sind Gurt-Konveyer mit entsprechend 
niedriger Geschwindigkeit vorgesehen. Fig. 35 zeigt diè Ausmündung 
einer Spirale auf den Gurt. Dadurch, daß die Trausportanlage erst in 
einem vorgerückten Baustadium ihre definitive 
Bearbeitung fand, blieb für die Linienführung 
nur geringe Wahl. Die zur Ausführung gelangte 
Anlage wurde als die relativ einfachste fest- 
gelegt; trotzdem würde es nötig, mit den meisten 
Paketen einige Winkel zu machen, die jedoch 
vermöge der besonderen konstruktiven Ausbil- 
dung der Verbindungsrutschen zwischen den 
einzelnen Gurten im Betriebe keinen Anlaß zu 
Anständen gegeben haben. 

Zum Transport dient ein 80 em breiter 
Balatagurt, der von horizontalen Unterstützungs- 
rollen getragen wird. Ein Herabfallen der Gegen- 
stinde vom Gout wird durch feststehende seit- 
liche Führungsbretter verhindert; es hat sich 
gezeigt, daß diese Anordnung vor den oft ver- 
wendeten, trogförmigen Unterstützungen be- 
deutende Vorteile, besonders aber Ersparnisse 
an Konstruktionshöhe ergibt. Bei der geringen 
lichten Höhe des Kellers war gerade der Kon- 
struktionshöhe der Konveyer große Aufmerksam- 
keit zu schenken, mußten doch überall die außer- 
ordentlich umfangreichen Rohrpostanlagen. Vakuumrohre, Heizung usw. 
unterfahren werden, während andererseits unterhalb der Transportanlage 


Fig. 36. 
Fig. 36 


noch genügend Kopfhöhe für die Passage frei bleiben mußte. Die Längs- | 


konstruktion des Konveyers besteht aus zwei Längsträgern, die von der 
Decke aus aufgehängt und abgesteift sind. Diese er e tragen 
oben und unten die Unterstützungsrollen für den endlosen Transport- 
urt. Von den Hängern werden ferner die seitlichen, zwecks Erreich- 
barkeit der Lager der Unterstützungsrollen mit Schlüsseln zu öffnenden 
Türen getragen. 
Zum Antrieb dienen 


ruppenweise Elektromotore; die Übertragung 
von einer Maschine auf 


ie andere findet durch Ketten und Räder- 


18 


Es ist bei der Anlage im Passagekaufhaus | 





u. 37. 








| wagen-Verein und Deutschen Azetylen-Verein verans 
` d | schreibens* für 
d. b. in dem Raum unter der Kuppel, um deren Achse sich der Sortier- | 


| das in Fig. 37 abgebildete Scheinwerfermodell 1908 der Westfäli- 


y 








vorgelege statt, während der Transportgurt gleichzeitig als Kraftüber- 


tragungsmittel dient. 


Um sämtliche Lager — es sind mehrere hundert — von der Wartung 
möglichst ungbhängig zu machen, wurden sie als | mit | 
selbsttätiger Olzuführung ausgebildet, wodurch die Bedienung auf ein | 
Minimum beschränkt wird. | d 


Fig. 34 zeigt den rotierenden Tisch, mit den auf ihn einmúndenc 
drei Zuführungsgurten und den fortführenden Expreßgurt. Der Antrieb 
des Tisches geschieht ebenfalls elektrisch mittels eines Schnecken- ` 
getriebes und einer horizontal gelagerten Zahnstange. An dem Tise e 
stehen Hausdiener, von denen jeder nur die Pakete nach bestimmte 
Stadtgegenden bearbeitet. Langsam passieren die Pakete jeden e 
zelnen Mann und können bequem vom Tisch genomm 
werden. Beim Expreßband lagen die Raumverhältni 

anz besonders ungünstig, weil mehrere wichtige Passa; 
frei zu halten waren und ein Teil dieser Bänder in 
höhe gelegt werden mußte. Y 

Bei der Ausarbeitung der Anlage und Dime 
rung der einzelnen Konstruktionsteile wurde das 
augenmerk darauf gelenkt, Betriebsstörungen unter 
Umständen zu vermeiden. Es war nicht möglich, i 
welche wichtigen Teile in Reservesátzen ufzuste 
daher sind sämtliche Antriebsmotoren, Übersetzu 
Lager usw. so, reichlich dimensioniert worden, daß 
bei äußerster Überanstrengung der Anlage keine Bet 
stórungen zu erwarten sind. WW 

Bei dem mannigfaltigen Charakter der zu tram 
tierenden Gegenstände war es nötig, daß 
des Transports in schonendster Weise beh wur 
um weder Verpackung noch Inhalt der Pakete zu 
schmutzen oder gar zu beschädigen; dabei mußten a1 
einfache Papieremballagen, ja sogar Tüten aus al 
dünnstem Material in Betracht gezogen werden, wi 
leichte wie schwere Gegenstände beliebi nach- und 
nebeneinander in soliden oder leichten Verp ungen 
selbst zerbrechliche Gegenstände, Glas, Porzellan usw. 
werden in der Tat ohne Beschädigung transportiert. č 
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Neue Azetylenscheinwerfer für Automobile. 
(Mit Abbildungen, Fig. 36—39.) 
Nachdruck verboten. 
Nach den Gesichtspunkten, die infolge eingehender Versuche der 


„Jury des vom Kaiserlichen Automobilklub, Mitteleuropäischen Motor- 
teten Preisaus- 


Konstruktion 
von Azetylen- 
Scheinwerfern 
maßgebend ge- 
worden sind, ist 





Fig. 37. 
Z. A.: Neue Azetylenscheinwerfer für Automobile. 


schen Metall-Industrie Aktien-Gesellschaft in Lippstadt 
konstruiert. Uber die ersten Scheinwerfer dieses Typs schreibt der be- 
kannte Zivilingenieur Ernst Neuberg in Berlin: 

Bei dem neuen Azetylenscheinwerfer, den Fig. 36 im Schnitt”dar- 
stellt, ist zur Erhöhung der Leuchtkraft eine plankonvexe Linse b hinter 
dem Brenner a angebracht. Sie ist auf der konvexen Seite mit einem 
Belage c aus Silber versehen, so daß ein hyperbolischer loba 

ebildet wird. Um ein Springen der Linse zu verhüten, ist zw 
¡rá und Metallreflektor an der Stelle, wo der letztere durch den | 
Metallring i festgehalten wird, eine Asbesteinlage k gemacht. Vor dem | 


ea 


er 








Brenner ist eine plankonvexe Linse d angeordnet, die mittels der Streben 
f und eines Drahtringes g in dem vorderen, das Schutzglas tragenden 
Bügel der Lampe unverrückbar festgehalten wird. 

Diese Anordnung zeichnet sich vor allem auch dadurch aus, daß 
dem Chauffeur die Arbeit des Reinigens in jeder Weise erleichtert 
ist. Indem der hintere, den Hohlspiegel und die Linse tragende 
Teil b der Lampe als Tür ausgebildet und der vordere Bügel > dem | 
der die Linse haltende Drahtring g angeordnet ist) aufklappbar ist, | 





Fig. 88. Z. A.: Neue Azetylenscheinwerfer für Automobile. 


läßt es sich erreichen, daß der Chauffeur jede Ecke und jeden Winkel 
des Lampeninnern mit einem Reinigungsmittel putzen kann. Die beiden 
Verschlüsse sind äußerst solide und dauerhaft gebaut und von der Hand 
eines Chauffeurs leicht zu bedienen, auch wenn diese durch stunden- 
. lange Führung des Steuerrades gefúbllos oder vom Frost steif geworden 
ist. Für die Glasscheibe ist gutes starkes Spiegelglas verwandt. Glas- 
scheibe und Linse sind gut befestigt, Lötungen, Vernietungen und Ver- 
schraubungen gut ausgeführt. Die erforderlichen Luftöffnungen sind 
so angebracht, daß die Flamme auch bei starkem Wind von der Seite 
unbeeinflußt bleibt. 
Besondere Erwähnung verdient noch, daß durch den großen Ab- 
stand des Brenners von der Glasscheibe es auch für den ungünstigsten 
Fall, daß das eine Loch des Brenners sich verstopft und 
eine scharfe Stichflamme nach vorn schlägt, ausgeschlossen 
sein dürfte, daß das Glas durch die Hitze der Flamme 
springt. In dem Scheinwerfer ist ein Doppelbrenner mit 
Luftzuführung angebracht. Der Scheinwerfer wiegt ca. 
4,45 kg; der Durchmesser der vorderen Glasscheibe be- 
trägt ca. 20 cm. 
Als Azetylenentwickler diente der Gasentwickler 
Nr. 505. Das verwandte Karbid hatte eine Gasausbeute 
von 306 1 Azetylen pro kg bei einem unteren Heizwert 
von 12105 WE. Heute wird meistens Entwickler Nr. 543 
verwendet. 
Vergleichsweise wurden Scheinwerfer ohne hintere 
Linse (deutsches Fabrikat, im folgenden als ,alte Schein- 
werfer* bezeichnet) benutzt. Das Gas wurde den Lampen 
unter 80— 80,3 mm Druck zugeführt. Die alten Schein- 
werfer hatten einen Doppelbrenner von 15 l, die Schein- 
werfer „Modell 1903“ (Fig. 37) einen solchen von 20 1 
Verbrauch pro Stunde. Die Lampen wurden auf einer 
Photometerbank mit Lummer-Brodhunschem Photometer- 
kopf photometriert; die alten Scheinwerfer hatten eine 
Lichtstärke von 236, „Modell 1908* von 1500 Normal- 
kerzen. Demnach wurden bei den alten Laternen pro 
Liter Gas 15,9, bei den neuen Laternen 74,6 HE und 
Stunden erzeugt. Hieraus geht klar hervor, daß die im 
„Modell 1908“ getroffene Anordnung von Hohlspiegel 
mit Linse hinter und Linse vor der Flamme absolut rich- 
ig ist. 
Ss Mit den Scheinwerfern „Modell 1908“ wurde etwa ein 
Monat gefahren. Es zeigte sich, daß man bei völliger 
Dunkelheit auf 110 m vor dem Wagen die gewöhnliche 
Druckschrift einer Tageszeitung ohne erhebliche An- 
strengung für die Augen noch lesen konnte. Dabei muß ausdrücklich 
hervorgehoben werden, daß noch hellere Scheinwerfer auch für die 
schnellsten Mée Wo überflüssig erscheinen. Um die bedeutend größere 
Lichtwirkung de: 1 N 
hervorzuheben, sind die Aufnahmen Fig. 33 (alter Scheinwerfer) und 
Fig. 39 Scheinwerfer „Modell 1908*) bei Dunkelheit gemacht. Sie 
lassen erkennen, wie hell der Weg von den neuen Scheinwerfern 

Modell 1908“ (Fig. 39) im Vergleich zu Fig. 38 beleuchtet wird, wo dje 
Alten Scheinwerfer brennen. 


es Modells 1908 gegenüber den alten Scheinwerfern | 


| 


| 


Wie schon gesagt ward, ist der hintere, den Hohlspiegel und die 
Linse tragende Teil b (Fig. 36) der Lampen als Tür ausgebildet. Dies 
hat noch insofern einen besonderen Vorteil, als der Fahrer von seinem 
Sitz aus die Lampen im Fahren Öffnen kann. Nach photometrischen 
Messungen strahlt die Lampe nach hinten 32 HE aus, und es ist hierbei 
dem Chauffeur möglich, selbst den Sekundenzeiger seiner Uhr zu sehen. 


Ausnutzung der Wasserkraft 
für den elektrischen Vollbahnbetrieb. 
Von Ingenieur S. Herzog in Zürich. 


Nachdruck verboten. 

Verschiedene Statistiker haben nachgewiesen, daß dem 
Abbau der Kohle in einem Zeitraume von etwa zwei 
Generationen ein Ende gesetzt werden würde. Ob diese 
Berechnung mit den tatsächlich vorhandenen Kohlenvor- 
räten wirklich übereinstimmt, oder ob sie durch Ent- 
deckung neuer Kohlenlager in Zukunft hinfällig wird, ist 
ohne Einfluß auf eine Bewegung, die diese Berechnungen 
hervorgerufen haben. 

Diese Bewegung, die namentlich in jüngster Zeit 
einen besonders kräftigen Impuls erhalten hat, zielt 
darauf hin, die für den Betrieb der Eisenbahnen nötige 
Energie, die bisher von den Kohlen geliefert wurde, in 
Zukunft durch die Energie der Wasserkräfte zu ersetzen. 
Bestimmend für dieses Bestreben ist die Möglichkeit, die 
aus den Wasserkräften gewonnene Energie an Stellen zu 
verwenden, die von den Erzeugungsorten weit entfernt 
sind, sowie der Umstand, daß jene stets in gleicher 
Leistungshöhe bleibt. 

Der letzten Behauptung kounte vor nicht allzulanger 
Zeit die Tatsache entgegengestellt werden, daß die fließen- 
den Gewässer in der der Schneeschmelze kurz voran- 
gehenden Zeitperiode die kleinste Wassermenge im Jahre, 
führen, was gleichbedeutend wäre mit einem Energie- 
defizit in dieser Zeit, das verkehrsstörend wirken würde. 
Dieser Einwand ist jedoch hinfällig geworden, scitdem 
man gelernt hat, durch Anlegung von Talsperren Stau- 
weiher in so großen AusmaBen herzustellen, daß sie in der Zeit des Nieder- 
wassers als Krafiniserre herangezogen werden können. Ein weiterer 
Fortschritt in dem Bestreben, möglichst konstante Wasserkräfte zu er- 
halten, liegt in der in jüngster Zeit bereits mehrfach ausgeführten Kom- 
bination einer Niederdruck. mit einer Hochdruckanlage. Endlich hat 
man sich eine sicherwirkende Kraftreserve durch die elektrischen Akku- 
mulierungsanlageu zu schaffen gewußt. Gegenwärtig sind in Bezug auf 
die Vorteile der hydraulischen und elektrischen Akkumulierung ver- 
schiedene Meinungen und Urteile zu verzeichnen. Es ist zweifellos, 
daß für gewisse Betriebssysteme die elektrische Akkumulierung der 
hydraulischen vorzuziehen sein wird und umgekehrt. Aber für die Ent- 
scheidung der Frage, ob durch das Akkumulierungssystem der elek- 





Fig. 39. Z. A.: Neue Azelylenscheinwerfer für Automobile. 


trische Bahnbetrieb in jeder Jahresperiode gesichert ist, ist die Art 
der angewendeten Akkumulierung selbst ohne Bedeutung. 

Die Ausnutzung der Wasserkraft für den elektrischen Betrieb von 
Nebenbahnen und Straßenbahnen hat bisher durchweg gute technische 
und ökonomische Betriebsergebnisse zutage gefördert. Die letzteren 
sind so beschaffen, daß es keinem Zweifel unterliegt, ähnliche für den 
Vollbahnbetrieb zu erreichen. Der einzige Unterschied besteht darin, 
daß beim Vollbahnbetrieb große Energiemengen, insbesondere für die 
Anfahrperiode zur Verfügung stehen müssen. Die Wasserwerke, die 





für den Vollbahnbetrieb elektrische Energie zu liefern haben, sind 
umfangreicher als die beim Kleinbahnbetrieb üblichen. 

Aus ökonomischen Rücksichten werden die Krafteinheiten möglichst 
groß zu wählen sein. Die früher vielverbreitete ug daß mit 
Rücksicht auf die Möglichkeit einer Riickgewinnung von ¿nergie aus 
dem Befahren von Gefällen kleinere Kraftanlagen gewählt werden 
dürfen, ist nach den jüngsten Untersuchungen insofern eine irrige, 
als die Menge der rückgewinnbaren Energie in keinem Verhältnisse 
steht zu der für den Gesamtbetrieb einer Vollbahn nötigen Kraftmenge. 

Die Lage des Kraftwerkes, das ein Vollbahnnetz mit Energie ver- 
sorgen soll, hat zu vielen Erörterungen technischer und strategischer 
Natur geführt. In technischer Beziehung ist die Forderung zu stellen, 
daß das Kraftwerk möglichst zentral zu dem von jenem mit Energie 
zu versorgenden Bahnnetz liegen soll, damit die Leitungsanlage mög- 


lichst ökonomisch und der durch die Fernübertragung herbeigefubrte | 


Kraftverlust gering ist. In Wirklichkeit wird diese Forderung in den 
seltensten Fällen streng zu erfüllen sein, weil die Lage des Kraftwerkes 
in erster Linie durch die örtliche Lage der auszunutzenden Wasser- 
kraft bestimmt wird. Auch ist diese Forderung nicht wörtlich zu 
nehmen, weil die Vollbahnnetze eine solche Ausdehnung besitzen, daß 
zu ihrer Energieversorgung wahrscheinlich mehrere Kraftwerke heran- 
gezogen werden müssen. Hier sollte nun danach getrachtet werden, die 








einzelnen Kraftwerke des gleichen Bahnnetzes möglichst gleichmäßig | 





Fig. 40. 
Fig. 40 u. 41. Z. A.: Das Rangieren von Eisenbahnwagen. 


über sein Gebiet zu verteilen. Bei dieser Verteilung darf aber nicht | des Motors 


außer acht gelassen werden, daß die einzelnen Kraftwerke gleichzeitig 
eine gegenseitige Reserve darstellen und daß ihre elektrische Verbindung 
ökonomisch durchführbar sein muß, sowohl mit Rücksicht auf die 
Kupferpreise, welche die Kosten der Leitungsanlage bestimmen, wie 
mit Rücksicht auf den ökonomisch noch zulässigen Kraftverlust. 


Die Forderungen der Strategen gehen dahin, die Kraftwerke mög- | 
Diese Forderung ist | 


lichst in das Innere des Landes zu verlegen. 
berechtigt, aber es kommt ihr nicht jene allgemein angenommene 
Bedeutung zu. Denn zur Speisung des Bahnnetzes werden, wie erwähnt, 
immer mehrere Kraftwerke herangezogen werden, die sich gegenseitig 
unterstützen und als Reserve dienen können. Es liegt daher kein Grund 
vor, von der Anlage dieses Kraftwerkes in der Nähe der Grenze ab- 
zusehen, wenn es sonst große Vorteile für den Bahnbetrieb in Friedens- 
zeiten bietet. Angenommen, dieses Werk fiele in Kriegszeiten in den 
Besitz des Feindes, dann ist kaum anzunehmen, daß er es gründlich 
zerstört, wenn es, um die Speisung des Bahnnetzes durch dieses Werk 
unmöglich zu machen, einfach genügt, den Strom abzuschalten. Ein so 
großes Kraftwerk, wie es zur Energieversorgung eines Vollbahnnetzes 
nötig ist, stellt einen kulturellen und finanziellen Wert dar, der für 
beide kriegführenden Teile gleich und so groß ist, daß eine wirkliche 
Vernichtung kaum anzunehmen ist. Das Bahnnetz des kriegfübrenden 
Teiles, dem das an der Grenze liegende Kraftwerk genommen würde, 
ist trotzdem, soweit es in seinem Besitze blieb, betriebsfiihig, weil es 
von der zunächst gelegenen Kraftzentrale des inneren Landes gespeist 
werden kann. (Schluß folgt.) 


Das Rangieren von Eisenbahnwagen 
mittels endlosen Seiles (System Heckel). 
(Mit Abbildungen, Fig. 40 u. 41.) 
Nachdruck verboten. 

Eine Anlage zum Rangieren von Eisenbahnwagen mittels endlosen 

Seiles bei den Sablidres et Carrières Réunis in Nivelstein bei Aachen 

weist mehrere bemerkenswerte Neuerungen auf. Die Anlage wurde von 

der Gesellschaft für Förderanlagen Ernst Heckel m. b. H. 
in Saarbriicken geliefert. 

Der Betrieb erfolgt in der Weise, daß die Eisenbahnwagen durch 

ein Kuppelseil mit Seilschloß an ein endloses steti umlaufendes Seil 

angeschlagen werden. Das Seil erhält seinen Antrie durch eine kleine 

Antriebsmaschine und ist in den meisten Fällen längs der Gleise so 

efübrt, daß immer zwei in entgegengesetzter Richtung sich bewegende 

Seiltrümer zur Verfügung stehen, so daß die Wagen nach beiden 

Richtungen mitgenommen werden können. Das Seil liegt bei dieser 

Anlage in gleicher Höhe innerhalb der Schienen, da eine andere An- 

ordnung wegen Platzmangels ausgeschlossen war. Die Rangierseil- 

schlösser, die auch unter Peisstuäg lösbar sind, besitzen verlängerte 

Händgriffe, wodurch eine bequeme Bedienung ermöglicht wird, wie aus 


20 


| Fig: 40 ersichtlich ist. 
| Se 














Bei notwendigen K des Seiles mit 
ienen oder Weichenstücken wird es entweder vermittelst Seilscheiben 
unter diesen weggeleitet, oder nach einer gesch. Anordnung durch 
Schlitze in ihnen hindurehgeführt. Die Vorzüge dieser Fördermethode 
beruhen darin, daß man stets an jeder Stelle der Gleise Kraft zur Ver- 
fügung hat, um den Wagen in der einen oder anderen Richtung zu 
bewegen. Dadurch wird der große Zeitverlust vermieden, der z. B. bei 
Verwendung von Lokomotiven zum Umsetzen in andere ise und 
Wegschieben anderer Wagen erforderlich ist, um an den’ gewünschten 
Wagen heranzukommen. Außerdem spart man in der Regel ein Um- 
führungsgeleis für die Lokomotive, auch ist die Betriebskraft billiger 
da ein stationärer Motor von verhältnismäßig geringer Größe (in de 
Regel nur 10 PS) ständig umläuft. Die Betriebskosten werden schon 
Anko geringer, besonders aber noch desw il die Antriebs- 
station nur gelegentlicher Wartung bedarf; auch die Anlagekosten sind 
viel geringer, als bei anderen Rangiersystemen. E und 
Spills haben ihm gegenüber den Nachteil, der durch den Betrieb mit 
Zugkraft von einem Punkt aus entsteht: um an die betreffenden Wa 

zu gelangen, müssen vorher häufi andere Wagen aus dem Wege 
zogen werden und ist das Seil jedesmal oft längere Strecken weit vo 
Hand herbeizuholen, abgesehen davon, daß der Verschleiß des Seiles 
infolge Schleifens und Überfahrenwerdens größer ist. Die Drehscheiben 
werden gleichfalls durch das Seil bewegt, indem der auf die cheibe 
gezogene Wagen in passender Weise durch das Kup- 
pelseil mit dem Rangierseil verbunden wird. ` 

Bei einer ähnlichen Anlage für das Gaswerk 
Straßburg wurden nach Einrichtung des maschinellen 
Rangierbetriebes im Winter 18 Mann, im Sommer 
etwas weniger art. Die Leistung der ag 
betriigt 30 bis agen Kohle und 10 bis 15 Wagen 
Koks in zehn Stunden. 

In Verbindung mit der durch Seil betriebenen 
Rangierförderung werden häufig auch mit Seil be- 
triebene Schiebebühnen, System Heckel, an- 
gewendet (vergl. die Fig. 41). In einem Kanal 
zwischen den Laufschienen der Schiebebühne wird 
das Seil hin und zurück geführt, während auf der 
Schiebebiihnenplattform zwei Seilgreifer angebracht 
sind, die entweder das vorwärts oder rückwärts 
laufende Seiltrum festklemmen, wodurch die Bühne 
in Bewegung gesetzt oder — wie es neuerdings aus- 
geführt wurde — von einem ortsfesten, von der Bühne 
aus steuerbaren Haspel auf ihren Gleisen hin und zu- 
rück gezogen wird. Beide Einrichtungen haben den 
Vorzug größter Einfachheit, da die Aufstellung 
auf der Schiebebühne und mehrfache Transmissionen sowie 
die Stellung eines Maschinenwärters entbehrlich ist. Der stationäre Be- 
trieb ist in Anlage und Betrieb billiger. 


Neues und Bewährtes für Jedermann. 


Ein Patentladebalken. 
(Mit Abbildung, Fig. 42.) 
Nachdruck verboten. 


Das Auf- und Abladen von Gütern aller Art, namentlich von 
Balken, Fässern, Kisten, Bausteinen, Klavieren usw., kurz von Lade- 
gut jeder Form und Beschaffenheit geht bei Verwendung des in Fig. 42 
abgebildeten Patentladebalken (Schrotleiter) der Gesellschaft für 
Patentladebalken m. b. H., Karlsruhe ohne Unglücksfälle oder 
Warenbeschädigungen vor sich. Der Ladebalken ist solid gearbeitet; 
er besteht aus zwei voneinander getrennten Tragbalken aus T-Eisen, 
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die je nach Art des zu verladenden Gegenstandes in beliebiger Breite 
an den Wagen, Eisenbahnwagen, Schuppen usw. an t werden 


können. Jeder Trag- 
balken ist mit einem 
Ladewagen mit Auf- 
zugsvorrichtuug ver- 
sehen, und beide wer- 
den beim Gebrauch 
durch die eingesteckte 
Kurbelwelle und an- 
zuschließende Verbin- 
dungskette miteinan- 
der verbunden. Infolge 
der Sperrvorrichtung 
beim Aufladen oder 
mit der Handkurbel 
pone beim Abladen 

leiben die Ladewagen oder das Ladegut auf jeder beliebigen Stelle 
stehen. Dadurch sind Unglücksfülle oder Warenbeschädigungen voll- 
ständig ausgeschlossen. Der Patentladebalken ist nicht schwerer als eine 
große Holzschrotleiter. Der Ladewagen besteht aus zwei Seitenteilen, 
an denen je zwei Laufrollen vorgesehen sind. Die Führung auf dem 
Ladebalken findet der Ladewagen durch zwei Stützen, ebenfalls Eisen- 
träger, die, wenn der zu verladende Gegenstand auf den eigentlichen 
Balken gebracht ist, umgeklappt werden und das Faß oder di Kisten usw. 


Fig. 42. Z. A: Ein Patentladebalken. 


halten. beim Hinaufdrehen den Gegenstand mitführen und gegen Her- ` 


unterrollen sichern. Der Patentladebalken ermöglicht ein rasches und 
sicheres Arbeiten; er ersetzt einen transportablen Kran und ist auch 
als Kelleraufzugsvorrichtung zu benutzen, ile, 
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Preßluft - Entstäubungsanlagen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 43—45.) 


Nachdruck verboten. 

Die Säuberung von Teppichen, Möbeln, Fußböden u. dergl. wurde 
früher allgemein durch Klopfen, Bürsten und Fegen vorgenommen. 
Diese Reinigungsmethode ist aber nicht gründlich genug, da der Staub 
nur zum Teil gelockert und aufgewirbelt wird, sich dann allmählich 
aus der Luft abscheidet und wieder auf den eben gereinigten Gegen- 
stiinden ablagert. Dies Verfahren ist aber auch unhygienisch und 
schädlich, da der in fein verteiltem Zustande in der Luft enthaltene 
Staub mit Krankheitserregern beladen ist. Dazu gesellen sich noch 
weitere Übelstände. Die Räume, in denen eine gründliche Reinigung 


vorgenommen werden soll, sind während dieser Zeit ihrer Benutzung ` 





Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge od.Übersetzungen. gleichviel ob mit oder 
ohne Quellenangabe, ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. UhlandstechnischerVerlag, Otto Politzky, Leipzig. 


auf allen Gebieten von Industrie, Technik und Verkehrswesen. 
Begründet von W. H. UHLAND. 
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portables Filter (vgl. Fig. 44) gedriickt und in diesem niedergeschlagen, 


wiihrend die Luft gereinigt entweicht. Die Vorteile dieses Verfahrens 


sind: große Wirtschaftlichkeit, vollkommene Staubfreiheit, gründliche 
| Staubentfernung, Betriebssicherheit, leichte Handhabung und einfache 


- Maschinenanlage. 





re. Als Beweis für die Güte des Verfahrens kann der 
Umstand gelten, daß es sowohl im Eisenbahnbetriebe als auch jm 
Teppichreinigungsgewerbe sich billiger erwiesen hat, als die Reinigung 
nach anderen Systemen oder gar von Hand. 

Die Saugwirkung, die nötig ist, um den aufgewirbelten Staub zu 
entfernen, wird in den Bläsern selbst durch einen Teil der Preßluft 
ejektorartig erzeugt. Diese Anordnung hat den Vorteil, daß eine lange 
Vakuumleitung, die nur schwer dicht zu halten ist, vermieden wird; 
vielmehr führen die Kraftverteilungsleitungen nur Preßluft. Da ferner 
Druckluftleitungen im Gegensatz zu Saugleitungen unbeschadet ihrer 
Wirksamkeit in beliebiger Länge ausgeführt werden können, eignet 
sich das Borsigsche System besonders dort, wo von einer Zentralstelle 
aus die Kraft zur Reinigung an mehreren, voneinander entfernt liegenden 
Orten erzeugt werden soll. Von großem Vorteil ist ferner, daß die 
Rohrleitungen nur reine Luft führen, so daß ein Verstopfen ausgeschlossen 


entzogen. Der ist. Auch die 
Transport der Arbeitsmaschi- 
Gegenstände ne, der Kom- 
ins Freie oder pressor, kommt 
nach den Reini- mit dem ab- 
Igungsanstalten gesaugten 

verursacht be- Schmutz nicht 
deutende Un- in Berührung. 
kosten, ganz Der Staub pas- 
abgesehen da- siertnurein kur- 
von, daß hier zes Schlauch- 
die Teppiche stück, in dem 
und sonstigen kein Verstopfen 
Stoffe durch die eintreten kann. 
mechanischen Zur Betäti- 
Klopf- und gung der Reini- 
Schüttelwerke gungsapparate 
stark beschä- E weder 
digt und die Ge- raft noch be- 
webe gelockert sondere Ge- 
werden. Das schicklichkeit. 
alteReinigungs- Die mit Schläu- 
verfahren ver- chen an die 
ursacht daher Druckleitung 
so viel vergeb- anschließbaren 
liche Mühe und Apparate wer- 
zeigt zudem so den nur lose 
viele Nachteile, Fig. 43. Z. A.: Preßluft-Entstäubungsanlagen. auf den zu rei- 
daß sich für nigenden Ge- 


ein neues, zweckmiBiges Verfahren die besten Aussichten eröffnen. Als 
ein solches muß die Reinigung mittels bewegter Luft be- 
zeichnet werden. 


Zuerst wurde nur Druckluft verwendet. Es wurde komprimierte | 
Luft durch Entstäubungsapparate auf die zu säubernden Gewebe ge- | 
Dieses Verfahren war aber nicht staubfrei, denn der gelockerte | 


blasen. 
Staub konnte in die freie Luft austreten. Man versuchte nun die mit 
Staub gesättigte Luft durch einen Exhaustor abzusaugen, doch gelang 
dieses nur mittels sehr komplizierter Einrichtungen. Die Verwendung 
von Saugluft bedeutete bereits einen wesentlichen Fortschritt. Der 


in den Stoffen befindliche Schmutz wurde herausgesaugt, von der mit | 


hoher Geschwindigkeit strömenden Luft fortgerissen und kurz vor der 
Luftpumpe in einem, in die Rohrleitung eingeschalteten Filter aufge- 
fangen. Trotzdem zeigte auch dieses System mannigfache Nachteile. 
Bei dem von A. Borsig, Tegel aufgenommenen Verfahren wird nun 
Saug- und Druckwirkung der Luft kombiniert, jedoch zur 
Erzeugung beider nur Preßluft verwendet. Der eine Teil der Preßluft 





tritt in feinen Strahlen aus dem sogenannten Bläser aus und dringt in | 


die Gewebe ein, so daß auch der festsitzende Schmutz gelockert und 
aufgewirbelt wird. Der andere Teil der Preßluft DR 
wirkung eine Luftleere, durch die der aufgewirbelte Staub abgesaugt 


wird. urch einen kurzen Schlauch wird er dann in ein handliches trans- 


mittels Düsen- | 


enständen hin und her bewegt. Das transportable Filter steht, durch 
des beweglichen Abführungsschlauch mit dem Apparat verbunden, in 
der Nähe des Arbeitenden und braucht nur gelegentlich mittels des 
Handgriffes geschüttelt und entleert zu werden. 

In den meisten Fällen empfiehlt es sich, die Maschinevanlage 
(Fig. 45) stationär, vielleicht im Keller, unterzubringen, so z. B. in 
Krankenhäusern, Schulen, Palästen, Villen u. dergl. Dies hat den Vor- 
zug, daß die Anlage stets gebrauchsfertig ist. Das Rohrleitungsnetz 
wird in der Wand oder außerhalb des Hauses auf der Hofseite in die 
Höhe geführt und besitzt in den verschiedenen Stockwerken absperr- 
bare Zapfstellen, die den Anschluß der Apparate mittels beweglicher 
Zuführungsschläuche gestatten. In fertigen Gebäuden schließt man die 
Apparate direkt mittels Schläuche an, die durch das Treppenhaus oder 
die Fenster geführt werden. 

Die Reinigungsapparate werden in vier Größen ausgeführt, die sich 
hiosichtlich ihres Luftverbrauches unterscheiden. Zur Hausreinigung 
wird der ,Móbelstaubsauger* und der „Flurbläser*, für gewerbsmäßige 
Teppichreinigung auf festen Gestellen der „Teppichbläser“ und der 
„große Teppichbliiser* benutzt. Jede Größe kann wieder in verschie- 
denen Formen bezogen werden. Fig. 43 stellt die Entstäubung eines 
Vestibüls, Fig. 44 die eines Automobils dar. 
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Das Gußeisen als neues Kunstmaterial. 
Von Ernst Messerer, München," 


Nachdruck verboten. 





| Freien aufgestellten Denkmälern aus Gußeisen traten diese Wahr- 


| nehmungen noch stärker in die Erscheinung, sie bestäti 
| wieder, so oft dem Eisen künstlerisch höher bewertete 


n sich immer 
ebiete erobert 
werden sollten, und so wurde es immer wieder verkannt und beiseite 


gestellt. Denn auch ein Olfarben- oder Rostschutzmittelüberzug ist nicht 


Gußeisen? Wie kann man. .! Ich weiß schon ..! Aber das soll mich | 


| 


| 


nicht hindern, für eine bisher von allen guten Geistern verlassene Technik 
hier eine Lanze zu brechen. Der hitzige Streit zwischen Schmiede- 
und Gußeißen, der im Lager der Technik ausgefochten wurde, hat 
sich beruhigt. Gesiegt hat keine der beiden Parteien; aber einen Schritt 
vorwärts sind wir doch gekommen. Die den beiden Materialien von 
der Natur gezogenen Grenzen wurden vorsichtig erwogen, Festigkeit, 
Haltbarkeit, Widerstandsfähigkeit gegen Rost- und Witterungseintlüsse 
wurden geprüft, und man einigte sich schließlich nach dem alten Satz: 
„Jedem das Seine!“ 

Und so wars recht. Die angewandte Kunst hat bisher das Guß- 
eisen als langweiliges ,Massenprodukt* überhaupt nicht als vollgültiges 
künstlerisches Material anerkannt. Das war ein Vorurteil. So lange 
der Eisenguß nicht Schmiedeeisen und Handarbeit vortäuschen will, 
ist er wie jedes andere Material sicher der künstlerischen Durchbildung 
zugänglich und würdig. Wenn aber die gußeiserne Dutzendware bis- 
her erschreckend langweilig war, so ist es heute Aufgabe berufener 
Künstler, dem Gußeisen zu einer Formensprache zu verhelfen, die seinen 
Eigenschaften und den daraus herzustellenden Objekten EECH ist. 
Immer getreu den heute wieder allgemein anerkannten Prinzipien, 





Fig. 44. Z. A.: Preäluft- Enistäubungsanlagen. 


wonach die Kunst auch die kleinsten Dinge und Gebrauchsgegenstände 
des Lebens durchdringen soll. 

Jedermann weiß, daß gerade auf dem Gebiete der Gußeisentechnik 
in den letzten Dezennien schwer gesündigt wurde. Es hat einen 
schlechten Leumund, das Gußeisen, und lange hat es gedauert, bis 
ihm neue Freunde erstanden. Früher hat man es schon zu schätzen 
"eg Ich erinnere mich herrlicher Ofenplatten aus Bayern und 

irol, trefflicher Grabgitter englischen Geschmacks aus den vierziger 


zu empfehlen, da er die feineren Vertiefungen, den Sitz der zartesten 
Halbschatten, ausfüllt und wegnivelliert. Galvanische Überzüge sind 
vom Geschmack unserer Zeit ganz verpönt, da sie über die Natur des 
darunterliegenden Materials täuschen. 

Da kam dem Gußeisen eine technische Erfindung zu Hilfe, die ihm 
zum ehrlichen Erfolge verhelfen muß und wird: die Inoxydierung. 
Man überzog cotnachawelna zuerst eisernes Kochgeschirr mit einer 
Oxydschicht, als man abspringende Emailleteilchen als Darmschädlinge 
zu fürchten begann. Durch den InoxydationsprozeB — die fertigen 
(sußstücke werden zuerst einer oxydierten, dean einer reduzierten 
Flamme ausgesetzt — wird die Feinheit der Formen nicht im mindesten 
verändert, da die Inoxydhaut direkt aus der Eisenfläche erzeugt wird. 
Inoxydierte Gegenstiinde bleiben unbedingt rostfrei und erhalten durch 
die Politur einen schönen, metallischen Glanz, etwa wie brünierte 
Geschützläufe, während die vertieften Stellen eine feine, graublaue 
Patina beibehalten. Vom Kochtopf bis zur Statue ist technisch im 
Grunde nur ein Schritt, und der war bald getan, nachdem man den 
wertvollen Kern der Idee einmal erkannt hatte. . 

Pioniere erstanden dem neuen Kunsteisenguß in den Kgl. bayer. 
Hüttenwerken Bodenwöhr, Obereichstätt und Sonthofen, ein erfreuliches 
Zeichen für den Unternehmungsgeist staatlicher Betriebe. Die General- 
bergwerks- und Salinenadministration in München hat diesen Werken 
künstlerische Beiräte wie die Professoren Widmer und Ernst Pfeifer, 
die Bildhauer Lommel und Jak. Hofmann, die Kunstmaler Strauß und 
Paul Neu an die Hand gegeben, die überraschend schöne, den Wert 
der GuBeisentechnik überzeugend beweisende Stücke ent- 
warfen und auch die unscheinbarsten All inge einer 
künstlerischen Revision in der Richtung des Sachlich- 
Schlichten unterzogen. 

Das Berg- und Hüttenamt Bodenwöhr ging unter der 
Leitung Professor Pfeifers reformierend auf dem Gebiet der 
Friedhofskunst vor. Er schuf Grabkreuze, -platten und 
Aschenurnen von schlichtschönen, ernsten Formen, die dem 
Charakter des Materials in jeder Hinsicht gerecht werden, 
seine guten Eigenschaften prächtig verwerten. Diese ge- 
gossenen Platten und Kreuze haben tatsächlich Individua- 
lität, sie zeigen keine schablonenmäßig zusammengesetzten 
Buchstaben von ewig gleicher, konventioneller Gestalt, 
werden vielmehr für jeden einzelnen Fall entworfen und ge- 
gossen, damit auch auf die schlichteste Ruhestätte ein Ab- 
glanz persönlicher künstlerischer Schönheit fallen kann. 

Das Kgl. Hüttenamt Obereichstätt unterzog sich, eben- 
falls mit Unterstützung von Prof. Pfeifer, der Aufgabe, den 
Bogenlampenträgern für die Straßenbeleuchtung ein ge- 
fälligeres Aussehn zu geben. Der nüchterne Röhrenschaft, 
die häßliche Gitterkonstruktion verließ man ganz, ebenso 

die obligate Ornamentik, deren langweilige, zum Über- 
druß wiederholte Formen oft die herrlichste Straße ver- 
unstalten. Leicht, doch fest und dabei ungekünstelt wachsen 
die Lichtmasten Pfeifers aus dem Boden, als wenn sie or- 
ganisch an ihre Stelle gehörten. Sie schmücken Landschaft 
und Architektur, so daß man sich tatsächlich fragt, warum 
diese selbstverständlichen Formen so lange auf sich warten 
ließen. Oft kann man ihre Wirkung noch heben, indem 
man z. B. die Strukturlinien farbig hervorhebt. 
Fast noch schlimmer als die Lichtmasten wirkten die fabrikmäßig 
in Massen produzierten gußeisernen Brunnen. So mancher malerische 
alte Hof, manches Kleinod altererbter Baukultur, mancher altväterlich 
träumende Marktplatz wurde durch eine pietätlos gewählte Pumpe 
verunstaltet und um seine Wirkung gebracht. Und doch gehört der 


| Brunnen zu den wichtigsten Teilen alter Städte und Straßenbilder. 


Jahren, guter Brückengeländer von 1831, eines Parkgitters vom Leuchten- | 


bergischen Hofgarten in Eichstätt, endlich eines recht guten ge 
Gitters vor dem Reichskanzlerpalais in Berlin aus dem Anfang des 
vorigen Jahrhunderts. Alles Arbeiten, die Achtung beanspruchen 


dürfen als vollwertige Erzeugnisse des Kunstgusses. Die Feinheit und | 


Sauberkeit der Formen ist erstaunlich, und nur ein Tor kann diese 
Bildwerke wegen ihres Materials herabsetzen. Der Unbefangene staunt, 
daß der Eisenguß die Bronze namentlich durch die vollendete Reinheit 
der Formen und die künstlerischen Schatteneffekte fast übertrifft. Oder 
sollte das „eiserne Zeitalter": sich seiner stofflichen Signatur schämen 
und den Eisenguß mißachten, weil das Material kein „edles“ ist? 
Adelt nicht der Gehalt, mit dem der Künstler die tote Materie durch- 
setzt, den allergeringsten Stoff? Zudem erfordert jede Gußtechnik, ob 
Eisen oder Bronze, ein gut Stück Handarbeit, künstlerischer Handarbeit. 
Zuerst beim Bossieren des Modells, dann beim Nachziselieren des GuB- 


stückes, namentlich beim Eisenguß. Woher und wozu also die gering- | 


schätzende Gleichgültigkeit? 

Als vor 100 Jahren die deutschen Frauen ihren Edelmetallschmuck 
opferten und eisernen Schmuck statt des goldenen trugen, um das 
Vaterland von dem napoleonischen Joch befreien zu helfen, da fand 
selbst der Opferwilligste, daß das Gußeisen unansehnlich in der Farbe 
ist, daher von geringer Schmuckwirkung, und leicht rostet. Bei im 


*) Der Halbmonatsschrift „Natur und Kunst“ (Deutsche Alpenzeitung) mit 
freundl. Genehmigung des Verlages, Gustav Lammers in München, entnommen. 
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Hier waren neue, der Umgebung angepaßte Formen dringend erwünscht. 
Und wieder war es Prof. Pfeifer, der zunächst bei den Lauf- und 
Pumpbrunnen die bessernde Hand anlegte. Er faßte die Sache, vom 
Standpunkt des Architekten ausgehend, an, vereinigte Brunnensäule 
und Schale zu einem organischen Bauglied und nahm aus der Struktur 
ansprechende Zierformen, die nichts ehe mit den alten, abgedroschenen 
Stilelementen zu tun haben. Bei einem Springbrunnen erreichte der 
Kunstmaler Strauß das selbe Ziel, indem er neue Formen schuf, die 
dem Charakter des Stoffes, dem Zweck des Gegenstandes und dem 
Schönheitsbedürfnis des Auges in gleicher Weise gerecht werden. Die 
meisten Brunnen aus Gußeisen brachia das Hüttenwerk Sonthofen 
heraus, nur die größeren hat das Hüttenamt Obereichstätt zu seiner 
Spezialität gemacht. Es goß nach einem Entwurf des Bildhauers Lommel 
einen anheimelnden Dorfbrunnen, dessen Formen sich malerisch in jeden 
Dorfplatz fügen und allen praktischen Anforderungen genügen. 

Aber auch gewöhnliche Gartenbänke, Wegweiser, Wandbrunnen, 
ja, das Kochgeschirr ist einer ästhetischen Durchbildung wert, und der 
Šunstmaler Hans Strauß hat es verstanden, auch diesen Gegenständen 
hübsche und sachlich ehrliche Formen zu geben. Die Hütte von Boden- 
wöhr führte den Guß aus. Besondere Sorgfalt erforderte die Verwendung 
des GuSeisens für Gitter. Man hatte einige Mühe, sich von den alten 
Formen der Schmiedeeisenkonstruktion frei zu machen. Prof. Widmer 
gelang es, in Bodenwöhr ein Balkongeländer herstellen zu lassen, dem 
all das Starre, Konstruierte der alten Eisengitter fehlt. 

Auch das Firmenschild ist ein Gegenstand, der den Eisengießer zu 
Versuchszwecken locken muß, hat sich doch die Lust am künstlerischen 
Gestalten seit Jahrhunderten gerade an diesem Gegenstande mit viel 








Liebe betätigt. Ich erinnere an die prächtigen Wirtshausschilder, die 
man heute noch in alten Städten sieht. Paul Neu schuf ein launiges 
Schild für eine Salzniederlage, der Bildhauer Jakob Hofmann einen 
prächtigen inoxydierten Inschriftenfries „Berg-, Hütten- und Salzwerke 
des bayr. Staates“, dessen künstlerische Qualitäten hauptsächlich auf 
der schönen Silhuettenwirkung beruhen. 

Eins der prächtigsten Beispiele aber für die hohe Vollendung der 
Formgebung, die sich mit dem Gußeisen erzielen läßt, stellt eine Frauen- 
biiste vom Hüttenamt Obereichstitt dar, die sich, was Formenadel, 
Schärfe der Linienführung und Tonwirkung angeht, jedem Bronzeguß 
ebenbürtig an die Seite stellen kann. 

Mit denn Bronzeguß ist der künstlerische Eisenguß denn auch am 
ersten zu vergleichen. Er wird ihm zweifellos eine starke Konkurrenz 
machen, kann und darf aber selbstverständlich niemals mit der Eisen- 
schmiedearbeit in Wettbewerb treten, der schon durch den Charakter 
ihres Materials andere Formen und Prinzipien vorgeschrieben werden. 





o Jnöustriebetrieb und Organisation. o 





Bestimmung der Arbeitszeit 
in mechanischen Werkstitten. 


Nachdruck verboten. 

Ein praktisches Verfahren zur Bestimmung der 
Arbeitszeit ist das von der King Machine Tool Co. 
verwendete System. Es besteht im Gebrauch von Karten 
nach Vordruck 1 und Blättern nach Nr. 2. Die Karten 

ibt es in drei Farben: weiß für die übliche Arbeit der 

stalt; rosa für die von außerhalb bestellten Arbeiten 

sowie für Reparaturen; gelb für Werkzeuge, Arbeits- 
lehren usw. 

Wird mit einem Verfahren begonnen, so wird 
nach dem Wort „begonnen“ ein Kreuz gemacht; ein 
anderes nach ,beendigt*, wenn die betreffende Arbeit 
fertig ist. Ein Kreuz in der Blattecke teilt dem Zeit- 
berechner mit, daß keine weiteren Karten nachfolgen. 

Für jedes Stück wird ein Blatt Nr. 2 verwendet; 
es erscheint etwas umständlich, ist aber sehr nützlich. 

Nach Beendigung eines Postens wird die Gesamt- 
zeit für die verschiedenen Verfahren nebst den Kosten 
auf einem Blatt Nr. 2 eingetragen, das die Über- 
schriften „Posten“ und „Betrag“ anstatt „Stunden“ und 
„Datum“ trägt. Hier sind nur einige Teile des Blattes 
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gezeigt. 
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' so muß der Zug auf der Strecke li 


' des Lokomotivführers den Zu 
| sie von der Station aus abschaltet und damit stromlos macht. 


oooooo Verkehrswesen. oc — — o 


Ausnutzung der Wasserkraft 
für den elektrischen Vollbahnbetrieb. 


Von Ingenieur S. Herzog in Zürich. 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 

Gegen den elektrischen Betrieb der Vollbahnen wird auch noch 
eingewandt, daß eine elektrisch betriebene Bahn leichter betriebs- 
unfähig gemacht werden kann, als eine Dampfbahn, da es bei jener 
genügt, die Fahrdrahtleitungen zu zerstören, was durch jede Truppen- 
NG ohne besondere Hilfsmittel möglich ist. Aber man vergißt, 
ab eine Bahnstrecke viel wirksamer unterbrochen werden kann, wenn 
ein kleiner Teil des Geleises zerstört wird, daß ganze Bahnstrecken 
für längere Zeit dienstuntauglich gemacht werden können, wenn man 
die Wasserstationen in die Luft sprengt. Es leuchtet ein, daß bei 
einer vom Feinde zerstörten Bahnlinie die Leitungsanlagen am raschesten 
wiederhergestellt werden können, jedenfalls viel schneller als das zer- 
störte Geleise oder die zerstörten Wasserstationen. Wenn man daher 
diese Seite des elektrischen Vollbahnbetriebes ins Auge faßt, muß diesem 

unbedingt der Vorzug vor dem Dampfbetriebe gegeben werden. 














Fig. 45. Z. A.: Preßluft- Entstäubungsanlagen 


Gegen die rasche Einführung des elektrischen Vollbahnbetriebes 
mittels hydro-elektrischer Kraftwerke traten eine Anzahl von Hinder- 
nissen auf. Das erste dieser Hindernisse ist gegeben durch die finan- 
zielle Belastung, die der Umbau der Dampfbahnen für den elektrischen 
Betrieb nach sich ziehen würde und der die momentane finanzielle 
Leistungsfähigkeit der meisten Bahnverwaltungen übersteigt. Überdies 
wird von diesen der Einwand erhoben, daß durch die Einführung des 
elektrischen Bahnbetriebes eine ökonomische Amortisierung des vor- 
handenen Lokomotiv-Materials nicht möglich wäre. Keiner dieser 
beiden Einwände ist stichhaltig genug, um der Einführung des elek- 
trischen Betriebes der Vollbahnen dauernd hinderlich sein zu können. 
Denn es ist selbstverständlich, daß der Umbau für den elektrischen 
Betrieb nur allmählich und nur strecken- oder bahnbezirksweise in 
Angriff zu nehmen ist. Und zwar wird man mit jenen Strecken beginnen, 
für deren Verkehrsentwicklung der elektrische Betrieb nicht nur große 
Vorteile bringen muß, sondern nach den heutigen Verkehrsansprüchen 
eine dringende Notwendigkeit geworden ist. Damit ergibt sich die 
Möglichkeit, das vorhandene Lokomotiv-Material in der bisherigen 
Weise ausnutzen und amortisieren zu können, indem man es auf jenen 
Strecken verwendet, die vorderhand noch weiter mit Dampf betrieben 
werden, so daß für diese die Anschaffung neuer Lokomotiven als Ersatz 
der jährlich außer Dienst gestellten nicht mehr nötig ist. Der Betrieb 
als solcher wird durch die elektrische Energie nicht geändert, die Zug- 
zusammensetzung kann dieselbe bleiben. Nur die Zugleistung und die 
Dichtigkeit der Zugfolge werden größer. Das Führerpersonal, das bis- 
her die Dampflokomotiven bediente, wird sich sehr leicht und gern 
für die Führung der elektrischen Lokomotiven ausbilden lassen und 
den Dienst auf ihnen ohne Zweifel dem anstrengenden, unsauberen und 
ungesunden Dienst auf den Dampflokomotiven vorziehen. Die Verkehrs- 
sicherheit wird durch den elektrischen Betrieb gesteigert, weil der 
Stationsbeamte in der Lage ist, gegebenenfalls auch gegen den Willen 
auf der Strecke aufzuhalten, indem er 
Die 
Sicherheit ist bei den elektrischen Lokomotiven größer als bei den 
Dampflokomotiven. Tritt bei denen ein Defekt an der Maschine ein, 
en bleiben, bis eine Ersatzlokomo- 


| tive herbeigeschafft ist. Bei der elektrischen Lokomotive, die mit zwei, 


vier oder sechs Motoren ausgerüstet ist, können natürlich auch Maschinen- 
defekte eintreten, ihre Wahrscheinlichkeit ist jedoch eler, weil 
weniger Maschinenteile und damit weniger Fehlerquellen vorhanden 
sind. Ferner ist es sehr unwahrscheinlich, daß sämtliche Antriebs- 
motoren einer elektrischen Lokomotive gleichzeitig defekt werden. Die 


_ Betriebsuntauglichkeit des einen oder andern Motors macht aber die 


Lokomotive selbst nicht betriebsuntauglich, sondern vermindert nur 
ihre Leistungsfähigkeit. 


Weitere Vorteile des elektrischen Vollbahnbetriebes sind: Fort- | 
fall der großen Heizhäuser und der Wasserstationen, der selbsttätigen 
elektrischen Bedienung der Bahnschranken bei Straßenkreuzungen, der | 

| 





Möglichkeit einer schnelleren Zugfolge und der damit verbundenen 
Verdichtung und Erhöhung des Verkehrs, die Möglichkeit der Zug- 
unterteilungen, die Verwendung noch ökonomischerer kleinerer Zug- 
einheiten, die Möglichkeit der Einführung der internationalen durch- 
gehenden Wagen in die Stadtzentren, die größere Annehmlichkeit der 
Fahrten und die sanitären Vorteile, die durch das Wegfallen von Rauch achdruck verboten. 
und Ruß entstehen, das ruhigere Fahren, weil die hin- und hergehenden Ein Liliputaner unter den photographischen Kameras ist die in 
Bewegungen der Maschinenteile der Dampflokomotive durch die drehen- | Fig. 47 u. 43 dargestellte Westentaschen-Tenax der tischen 
de Bewegung jener der elektrischen Lokomotive ersetzt werden, u.a. m. | Anstalt C. P. Goerz Akt.-Ges. in Berlin-Friedenau. Die Kamera 
Die Überlegenheit des elektrischen Bahnbetriebs, die durch die ist ganz aus Metall gearbeitet, mit feinem schwarzen Leder bezögen 
angeführten Vorteile gesichert ist, hat bisher nicht genügt, um dem und mit Lederbalgen versehen. Das Vorderteil ist schwarz lackiert, 
elektrischen Vollbahnbetrieb allgemein Eingang zu verschaffen. Denn einige Teile siod vernickelt. Eine Schieberblende gestattet, das Objektiv 
in allerletzter Linie weisen die Bahnverwaltungen darauf hin, daß es | "Doppel - Anastigmat Dagor oder Syntor 1:6,8, f= 75 mm) auf drei 
für sie deshalb schwierig wäre, sich für die Einführung des elektrischen | verschiedene Offoungen abzublenden. Infolge ihrer kurzen Brennweite 
Bahnbetriebes zu entscheiden, weil bis heute noch immer nicht fest- ` besitzen die genannten Objektivtypen eine große Tiefenschärfe, die 
stände, welches der vorhandenen Betriebssysteme das beste sei. Dem , bei Vergrößerungen sehr vorteilhaft zur Geltung kommt. Der Objektiv- 
ist entgegenzuhalten, daß hierüber ein abschließendes Urteil zu Gunsten | verschluß ist für Zeit- und Moment-(*/,—*/,,, Sek.)Aufnahmen ein- 
eines einzigen Systemes wohl kaum zu erwarten ist. Von den drei gerichtet. Ein Newtonsucher mit Diopterlinse gestattet, bew Objekte 
genau in die Mitte des Bildes zu bringen. Für Stativ ahmen ist 
eine Schraubenmutter vorgesehen. Die Mattscheibe besitzt feststellbaren 
Lichtschirm. Die 
„ Westentaschen - 
Tenax“ ist 2><7><9 
em 6 und wiegt 
ca. g. Ein damit 
wonnenes Bild im 
ormat 45><6 em 


Goerz-Westentaschen-Tenax. 
(Mit Abbildungen, Fig. 46—49.) 8 





zei Le 49. Der 
in Fig. 46 dargestellte 
Vergrößeru 


rat „Tenax* dient nun 
dazu, die mit dem 
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Fig. 46—43. Z. A.: Goerz- Westentaschen- Tenax. 13><18 em € be- 
in Betracht kommenden Betriebssystemen, Gleichstrom-, Drehstrom- ! liebige Zwischenformate zu vergrößern. Der Apparat besteht aus 
und Einphasenwechselstromsystem, hat jedes unter gewissen Vor- | einer Kamera 13><18 em und einer künstlichen Beleuch ch 

bedingungen gewisse Vorteile, die es den beiden anderen gegenüber | (Petroleumlampe und Kondensor). Als Vergrößerungsobjektiv findet der 
als überlegen erscheinen lassen. Ein Blick nach den Vereinigten Staaten | in der Westentaschen-Tenax enthaltene Doppel-Anastigmat Verwen un; 
lehrt, daß auch für dichtbefahrene Strecken von größerer Ausdehnung | Die Vergrößerungskamera ist aus Nußbaumholz, besitzt Zahn und 
das Gleichstromsystem mit Erfolg verwendet werden kann. Auch die Lederbalgen, sowie Lederhandgriff zum Tragen und bildet o r Be 
bisherigen Drehstrom-Bahnen, namentlich die Simplon-Bahn, haben | nutzung eines passenden Objektivs für sich allein eine -kamer 
gute Erfolge zu verzeichnen, und doch geht heute die allgemeine | Der Kondensor besteht aus zwei in Neusilber gefaßten plankonvex: 
















Richtung dahin, den Einphasenstrom ausschließlich für den Vollbahn- | Linsen, die behufs Reinigung leicht herausgenommen werden k 
betrieb zu reklamieren. Hierzu haben wohl die großartigen Erfolge | Die Vergrößerungen lassen sich außerhalb der Dunke ammer ı 
beigetragen, welche die Einphasenbahnen im vorvergangenen Jahre, | unabhängig vom Tageslichte anfertigen. af 
namentlich in Schweden und in der Schweiz und vor allem die von ES 
Hamburg ausgehende zu verzeichnen hatten. Das Studium des Ein- | 
phasenbetriebes hat zu Fortschritten im Bau von Einphasenmotoren | Soenneckens Füllflasche. 
geführt, die noch vor wenigen Jahren als unmöglich dahingestellt (Mit Abbildung, Fig. 50.) 

wurden. Die Vorteile des Einphasenmotors, der gewissermaßen jene E sy - Nachdruck. " 

à d 2 M . Sg 8 $ ke > H a d af . Le q a A 5 a Eé 
des Gleichstrom und Drehstrommotors vereinigt, ohne gleichze itig ihre Die in Abb. 50 dargestellte Füllflasche der Firma F. Soenn 
Nachteile in den Kauf zu nehmen, nicht minder aber die Einfach- - Fi 


d e ; x : e in Bonn ermöglicht ein sicheres und saub i der 

heit der einpoligen Fahrdrahtleitung und die Verwendbarkeit von | Sie besteht q einer durchsichtigen SE rules BET” 

Fahrströmen bis zu 20000 Volt Spannung und darüber, sind die und widerstandsfähigen Substanz: ihr 
3 


Hauptgründe, warum der Einphasenstrom in neuester Zeit fast aus- Hals läuft in eine feine Spilsa aus. die 
i d ) 


schließlich für den elektrischen Voll- ganz nach Wunsch die Tinte tropfen- e 
gr in Frage kommt. weise oder in feinen dünnen Strahlen p- 

ie Klärung, die in der Frage des abgibt. Besonders für die Reise eignet yi 
elektrischen Bahnbetriebes durch die | sich die Füllflasche, weil sie nicht zer- 
Entwicklung des Einphasensystems her- | bricht und nicht undicht wird, anderer- 
beigeführt worden ist, bildet den eigent- | geits aber unter den schwierigsten Ver- 
lichen Anstoß dafür, daß nunmehr die | hiúltnissen augenblicklich benutzt wer- 
Staatsverwaltungen ihr Augenmerk den kann, was um so höher anzu- 
der Ausnutzung der Wasserkräfte in | schlagen ist, als die Füllfeder gerade 
erhöhtem ae male cnet Denn es | auf der Reise am meisten gebraucht 
ist ae 1g hs eugen, daß jene wird, ihrer ausgedehnten Verwendung 
SCT,  ollb wé die für den Be- | aber bisher durch plötzlichen Tinten- 
lie or l SE fbi Bd Betracht mangel, dem nicht sofort abgeholfen 
ommen, von privater Seite „us 80 | werden konnte, ein Ziel gesetzt wurde. 
ausgenutzt werden, daß die Verwen- | Hat man die Kapsel abgesehraubt, so 
dung der neu entstehenden Kraftwerke | hält man die Spitze der Flasche etwas 
für den Y ollbahnbetrieb in Zukunft schräg in den zu füllenden Schaft des 
ausgeschlossen ist. In kurzer Zeit | Fúllhalters, damit die Tinte an der 
wird sich die Notwendigkeit heraus- | Innenwand herabfließt und Luftblasen 
stellen, daß seitens der Staatsverwal- vermieden werden, und drückt dabei 


u ` tung für neu herzustellende Wasser- | wiederholt auf den elastischen Boden i 
Fig. 49. Z. A.: Goerz-Westentaschen- kraftwerke gewisse Vorschriften er- der Flasche, der wie der eines Ölers Fig. 60. Z. A.: 


Tenax. lassen werden, um möglichst eine Ver- | wirkt (vel. Fig. 50). Ist der Halte Soenneckens Füllflasche. 
einbeitlichung der Stromsysteme, der Spannungen und Periodenzahlen 6 dea + A NEE RN . 
nach der Richtung hin eg Ae dab Alle künftigen Wasser: al Biosca EOI = en die aged! EE > 
werke nötigenfalls zur Seeche. der Vollbahnen herbeigezogen | yermeidet Age sie su fest en schrauben Auch die Schraube = 
werden können. Erst wenn in dieser Weise vorgegangen wird, ca his der die Spitze auf die Flasche geschraubt ist, dreht man nicht Kin 
die unversieglichen Wasserkräfte jene Bedeutung im modernen Ver- | an. als unbedingt nötie ist dech erforderliche Dichtigkeit 
kehrsleben erhalten, die ihnen infolge ihrer Naturbeschaffenheit schon | halten, Ein mäßiger Preis hak olin dd Soenneckens Fillflasche. Nr. 900 
längst hätte zukommen sollen. | aus, die wie alle Artikel dieser Firma den Stempel der Originalität und 

— | praktischen Verwendbarkeit trägt. 
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Seilbahn-Beladestation und Krananlage 
der Rombacher Hütte in Rombach. 
(Mit Abbildungen, Fig. 1—3.) 
Nachdruck verboten. 


Die moderne, auf größtmögliche Leistung zugeschnittene Hochofen- 
anlage bedarf, um zugleich wirtschaftlich zu sein, nicht lediglich der 
vollkommensten Winderhitzungs- und Gebläseeinrichtungen, sowie Be- 


-— eg 


‘ah 


i 
` N 
N 
% i 
A 


— 


EZ 
q 


Z 


e GE 


TUE, 





Laufkran beschränken. Mit Rücksicht darauf dürfte die diesbezügliche 
Anlage auf den Rombacher Hüttenwerken in Rombach- 
Lothringen allgemeinster Beachtung sicher sein. 

Diese umfaßt eine in unmittelbarer Verbindung mit der Hochofen- 
anlage errichtete große Krananlage und die Seilbahn zum Ab- 
transport der Schlacke nach der Halde. Die Beladestation der 
letzteren ist, wie Fig. 1 das erkennen läßt, im Anschluß an die 
Krananlage errichtet, ja sie scheint sogar direkt aus derselben heraus- 
zuwachsen, bilden doch die mittleren Stützen des Krangerüstes auch 
die tragenden Säulen für die Bunker und den Podest der Beladestation. 

Die Seitenstützen des Krangerüstes dagegen sind als Gitterständer 
mit nach oben abnehmenden Querschnitt und starker Querversteifung 
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Fig. 1. Z. A.: Seilbahn-Beladestation und Krananlage der Rombacher Hütte in Rombach. 


schickungsapparate, nein auch die Nebeneinrichtungen sollen 
leicher Art sein. Zu diesen rechnet man die Krananlagen zum 
chlackentransport, die Bahnanlagen für die Heranschaffung von Erz, 
Brennstoff und Kalkstein, sowie zum Abtransport der Asche u. a. 
Gerade aber diesen wird von den meisten Werken nicht die erforder- 
liche Aufmerksamkeit gewidmet, ja es gibt noch heute eine ganze 
Anzahl im übrigen vorzüglich eingerichteter Hüttenwerke, deren dies- 
bezüglichen Anlagen sich auf einige Eisenbahngeleise und einen kleinen 


| pani sie tr 


en die Kranbahn, wobei durch Einschaltung von 
Valzenlagern auf deren volle Bewegungsfreiheit Rücksicht genommen 
ist. Die Kranbahn an sich wiederum wird durch zwei ebenfalls als 
Gitterträger ausgebildete Voie urtongen, welche durch Querträger an 
den Enden zu einem Rahmen verbunden sind, gebildet. Schienen auf 
den Längsgurtungen dienen den beiden Laufkatzen des Kranes als 
Geleise. Die Laufkatzen sind in ihrer Einrichtung einander gleich, 
d. h. beide tragen Windewerke und Einrichtungen zum elektrischen 





Verschub der Katzen auf der Bahn sowie zum Heben und Senken der 
Last. Das Aufnehmen der granulierten Schlacke erfolgt mittels Hunt- 
scher Greifer. Eisenbahngeleise unterhalb des Krangerüstes ermög- 
lichen es diesem das Material zuzuführen. 

Die Beladestation der Seilbahnanlage scheint, wie schon 
angedeutet, aus dem Krangerüst berauszuwachsen und umfaßt die von 
sechs Gitterständern getragenen Bunker, sowie den diese umschließen- 
den vom Hüttenhofe aus dnrch eine Treppe zugänglichen Podest. So- 
weit der Podest nicht von den Bunkern selbst nach oben abgeschlossen 
wird, ist er durch ein Wellblechdach überdeckt, so daß das auf ihm 
arbeitende Personal gegen Unbilden der Witterung gesichert erscheint. 
Die sonstige Einrichtung der Beladestation, die Ausbildung der Seil- 
stützen, Wagen usw. weicht von den Normaltypen genannter Firma nur 
unwesentlich ab, so daß diesbezüglich auf die in einer der nächsten 
Nummern der Technischen Rundschau erscheinende Beschreibung einer 
von J. Pohlig A.-G. in Cóln a.Rh. ausgeführten Seilbahnanlage ver- 
wiesen werden darf. 

Dagegen sei hier mit Rücksicht auf die Betriebstechniker einiges 
über die zu derartigen Anlagen benutzten Seile gesagt. Früher aus- 
schließlich und auch heute noch vielfach, verwendet man besonders bei 
Bahnen von nicht zu großer Leistung das bekanute Spiralseil, dessen 
Querschnitt in Ze 2 Skz. 1 und 2 wiedergegeben ist. Es besteht 
aus zwei oder mehreren Lagen von Runddrähten, die spiralförmig um 
einen einzelnen Draht, der die sogen. Seele bildet, geschlagen sind. 
Die Bruchfestigkeit der einzelnen Drähte schwankt, je nach den An- 
sprüchen die gestellt werden, zwischen 55 und 150 kg per qmm und 
dementsprechend auch die Bruchfestigkeit der Seile. 

Bei den Bahnen für größere Förderleistung, wie z. B. die vor- 
liegende mit 200 tons stündlich, verwendet man die neuere sog. 
verschlossene Seiltype, deren äußere 
Lagen werden wie die Skizzen 3—6 Fig. 2 
zeigen aus Fassondrähten gebildet, die sich 
in der äußersten Lage zum Teil überlappen. 
Dadurch erhält das ganze Seil eine voll- 
kommen glatte zylindrische Oberfläche, und 
die Drähte hindern sich infolge der Uber- 
lappung gegenseitig am Ausspringen, falls 
ein Draht brechen sollte. Die zylindrische 
Oberfläche des Seiles hat, nebenbei bemerkt, 
noch den besonderen Vorteil, daß die Lauf- 
werke der Wagen das Seil nicht nur in 
einzelnen Punkten, sondern in einer größe- 
ren Fläche berühren, wodurch natürlich der 
Verschleiß vermindert wird. Soweit uns be- 
kannt hat sich die in Skz. 5 wiedergegebene 
Form des verschlossenen Seiles, das Poblig- 
sche Simplexseil, besonders bewährt. 

Die Seile nach Skz. 4 und 6 bezeich- 
net man als halbverschlossene. Man 
verwendet die Tragseile gewöhnlich in 
Längen von 200 bis 400 m und verbindet 

sie miteinander 
durch Muffen der 








== aus Fig. 3 ersicht- 
2 E es 

rn Men ie erbin- 

== A Ru o MA dung der einzel- 

"EE? ——— nen Seilstriinge 

Fig. 3. mittels dieser Muf- 

Fig. 2 u. 3. Z. A.: Seilbahn-Beladestation und Krananlage fen geschieht in 

der Rombacher Hütte in Rombach der Weise, daß 


nach Aufschieben 
einer Muffenhälfte die Einzeldrähte am Seilende zu einem Bündel, ent- 
sprechend der Form der Muffenbälften aufgebogen werden. Darauf 
ießt man die Muffe mit Metall aus, so daß aus den Drähten und der 
submasse ein einheitliches konisches Metallstück entsteht. Durch Zer- 
reißversuche ist erwiesen, daß diese Verbindung stärker ist wie das in- 
takte Seil, da bei ebendiesen Versuchen das Seil stets wieder neben 
der Muffe, also im „gesunden Querschnitt“ riß, die Seilenden dagegen 
nicht aus der Muffe herausgezogen wurden. 

Soll das Seil geschlossen werden, so bringt man dessen Enden mit 
den Muffen so nahe aneinander, daß die Schloßmutter die Gewinde- 
gänge in den Muffen zu fassen vermag. Dann zieht man sie an, bis das 
Seilschloß das Bild Fig. 3, Skz. 1 gewährt, d. h. geschlossen ist. 


Ein praktisches Verfahren zum schnellen Spleißen gerissener 
Seile ist folgendes: man flechtet zunächst jedes Seilende auf etwa 
1 bis 1,5 m auf und entfernt, wenn eine solche vorhanden ist, die 
Hanfseele aus dem aufgeflochtenen Stück. Dann steckt man die losen 
Spitzen so ineinander, daß abwechselnd eine des rechten und eine des 
linken folgt. Sodann löst man am einen Ende nochmals eine Litze 
auf 1 m Lanze auf und flicht an deren Stelle eine Litze des anderen 
Seilendes ein. Hierauf löst man eine zweite Litze ?/, so lang auf wie 
die erste und Dicht sie ein; dann eine dritte */, so lang als die zweite 
und so fort bis’ alle Litzen verflochten sind. 

Hierauf umwickelt man die Enden der verbundenen Litzen, trennt 
die einzelnen Drähte etwas auf, bohrt mit einem breiten, spitz aus- 
laufenden Stichel vof und treibt die kurzen Stücke in die Bohrungen 
hinein. 

Ist ein neues Stück Seil in die Bruchstelle einzuflechten, so werden 
selbstverständlich beide Seilenden in der beschriebenen Weise verbunden. 


2 


o o Anlage und Betrieb der Motoren. > 











ES 


Uber Speisewassermessung. 
(Mit Abbildung, Fig. 4.) 


Nachdruck verboten. 


Daß eine zeitweise oder noch besser ununterbrochen durchgefúbrte 
Kontrolle des Verdampfungsprozesses der Kesselanlagen in technischer 
und wirtschaftlicher Beziehung ein Bedürfnis ist, wird von allen 
Praktikern anerkannt. Es ist deshalb auch nicht zu verwundern, wenn 
im Laufe der Jahre eine große Anzahl Apparate entstanden sind, die 
diese Kontrolle gewissermaßen selbsttätig vornehmen sollen. Die meisten 
derartiger Apparate, die man unter der Bezeichnung Kesselspeise- 
wassermesser zusammenfaßt, basieren auf der Anordnung des betr. 
Meßapparates zwischen Pumpe und Kessel, um so das letzterem zu- 
fliessende Wasser nach Litern zu messen. Die von Amtswegen 
mit der Vornahme von Verdampfungsversuchen betrauten Organe haben 
sich allerdings bisher zur Benutzung derartiger Apparate noch nicht 
verstehen können, weil diese ihnen zu ungenau sind. Noch heute wird 
also bei den Verdampfungsversuchen eine Verwiegung des Wassers 
und der Kohle vorgenommen. Selbstverständlich ist unter diesen Um- 
ständen die Technik andauernd bestrebt gewesen, die Druckwassermesser 
konstruktiv mehr und mehr zu vervollkommnen, trotzdem sind aber die 
Revisionsvereine bei ihrem bewährten System der Wasserwiegung 
stehen geblieben; eine Tatsache, die ihre Berechtigung ja auch insofern 
hat, als die jeweilige Temperatur des Wassers die Durchflußgesch windig- 





Fig. 4. Z. A.: Über Speisewassermessung. 


keit und weiter die Beschaffenheit des Bewegungsmechanismus vom 
Apparate, das Funktionieren des Wassermessers beeinflußt. Endlich 
aber konnten die ,Druckleitungsmesser* ja auch nur durch das Ver- 
wiegungssystem der Revisionsvereine auf ihre Genauigkeit geprün 
werden. Selbst der Einwand, daß sich die Genauigkeit des Druck- 
leitungsmessers berechnen läßt, wenn die genaue Menge der verfeuerten 
Kohle bekannt ist, kann nicht als stichhaltig angesehen werden; da 
unter Umständen der Wassermesser zu gunsten einer minderwertigen 
Kohle falsch entscheiden kann. Ebenso ist auch die Feststellung der 
Heizkraft der Kohle mit Hilfe des Calorimeters nicht als durchaus 
einwandfrei zu bezeichnen, da ja immer nur Stichproben einer Kohle. 
nicht aber die ganze Ladung untersucht werden kann. 

Was liegt also näher als der Versuch einen Kontrollapparat zu bauen. 
der sich dem bewährten Verfahren der Kesselrevisionsvereine anschließt. 
d. h. das Wasser wiegt. Die Schwierigkeit hierbei besteht nun 
allerdings weniger in der Herstellung des Apparates selbst, als darin. 
daß der Apparat einfach sein soll und vor allen Dingen die Aufstellung 
von Waagen, geeichten Auffanggefäßen, Bassins usw., wie sie das bis- 
nengo Verwiegungsverfahren erforderte, unterbleiben kann. 

Jer auf (Grund dieser Versuche entstandene Speisewasser- 
messer Fig. 4, dessen Ausführung sich die Firma Hunger & Uhlig 
in Chemnitz-Kappel angelegen sein läßt, kennzeichnet sich nun dadurch. 
daß er nicht dem Einfluß des Wassers unterliegt, d. h. keiner seiner 
bewegten Teile mit dem Wasser in Berührung kommt; er ist vielmehr 
eine einfache PERSAS, wie sie speziell in der Mühlen-Technik 
als automatische Waage bekannt und gebräuchlich ist. Weiter aber 
nimmt der Apparat, wie man sich auf der „Allgemeinen Bauartikel- 
Ausstellung‘ zu Leipzig überzeugen konnte, wenig Raum ein und ge 


| währt mit geöffneter Tür das Bild Fig. 4. 





In dem hinter dem Mechanismus liegenden Raume bewegt sich 
eine rotierende mehrkammerige Trommel 1 welche mit dem dreiteiligen 
Stern 2 durch eine Achse in starrer Verbindung steht. 
hält die zur Füllun 
das entsprechende Wasserquantum eingeflossen ist, worauf sich die 
Trommel unter geeigneter Absperrung des Zuflusses um einen Teil dreht. 
Jetzt entleert sich die gefüllte Kammer und die nächste folgende kommt 
vor den Zufluß, d. h. sie ist bereit zum Füllen. 

Stöße und Schläge des Mechanismus werden durch geeignete 
Vorrichtungen vermieden. Auch ist der Bewegungsmechanismus voll- 
ständig vom Wasser abgeschlossen und durch die geöffnete Tür 
jederzeit zugänglich und zu übersehen. Die wenigen Schmierstellen 
sind markiert und leicht zu bedienen. Endlich ist, damit der Besitzer 
eines derartigen Apparates sich jederzeit davon überzeugen kann, daß 
dieser das richtige Gewicht angibt, für jeden Apparat ein sogenanntes 
K ontrollgewicht vorgesehen, welches die Richtigkeit des Resultates 
sofort festzustellen gestattet. 


Ein Gewicht 3 
bereite Kammer der Trommel 1 solange fest, bis 
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Über das Schmieren schnellaufender Explosions- 


kraftmaschinen. 
(Mit Abbildung, Fig. 5.) 


Nachdruck verboten. 


Zu den Problemen deren sachgemäße Lösung der Praxis die 


ößten Schwierigkeiten bereitete, gehörte die Schmierung schnell- 
Fauten dei Explosionsmaschinen. Gestaltete sich schon die 
Schmierung der langsam laufenden Explosions- 
maschinen aus dem Grunde schwierig weil man da- 
bei mit ganz anderen Wärmegraden im Zylinder zu 
rechnen hatte als bei der Dampfmaschine, wie viel 
mehr die der schnellaufenden Automobilmotoren, bei 
denen Tourenzahlen von vielen Hunderten in der 
Minute und infolgedessen noch die hohe Reibung in 
den bewegten Teilen in Betracht kam. 
Zur Überwindung beider Schwierigkeiten sind nun 
im Laufe der Zeit verschiedene Schmiermethoden 
ausprobiert worden, von denen, im voraus bemerkt, 
wohl lediglich die Druckschmierung auf die 
Dauer bestehen wird. 

An sich hat man bei jeder Explosionsmaschine 
zwei Gruppen von Schmierstellen zu berücksichtigen, 
die Arbeitszylinder und die Lager- bezl. Drehstellen. 
Erstere erfordern ein hochsiedendes Schmiermaterial 
von größter Widerstandskraft gegen Zerstörung durch 
die ärme (Verbrennen), für letztere genügt ein 
Schmierél von etwa 200° Entflammungspunkt. Weiter 
verlangen die Zylinder viel mehr Schmiermaterial als 
die Lagerstellen, wobei auch noch damit zu rechnen 
ist, daß das Schmiermaterial im Zylinder unter dem 
Einfluß der Wärme verdampft, während es aus den 
Lagerstellen einfach verunreinigt wieder abfließt. 
Des weiteren besteht der Übelstand, daß jedes „Über- 
schmieren“ des Zylinders, d. h. jedes „zu viel“ an 
Schmiermaterial den bekannten unangenehmen Ge- 
ruch herbeiführt, während umgekehrt an den Lage- 
stellen ein „zu viel“ des Schmiermateriales nicht f 
nur nicht schadet, sondern im Gegenteil sogar nützt, 
indem sich die Abnutzung usw. mit der Verbesserung 
der Schmierung vermindert. 

Das sind Gegensätze die nur schwer überwunden 
werden, wenn man sich von vornherein das Prinzip 
der Zentralschmierung, d. h. der Versorgung aller 
Schmierstellen von einem Punkte aus mit Ol, zur 
Regel macht. Man hat dabei immer damit zu rech- 
nen, daß die Lager kaum genügend Schmiermaterial empfangen haben, 
wenn der Zylinder schon „überschmiert* ist. Demzufolge spitzte sich 
das zu lösende Problem auf die Aufgabe zu, ein einfaches und sicheres 
Schmierverfahren zu finden, bei dem die beregten Übelstände wenig- 
stens in der Hauptsache überwunden sind. 

In gewissem Sinne genügt diesen Ansprüchen allerdings das älteste 
aller bekannten Schmierverfahren, dasjenige der Einzelschmierung. 
Dieses ist denn auch das noch heute für die meisten Fälle der Praxis 
üblich und präsentiert sich in seiner Anwendung auf die Explosions- 
maschine wie SE jeder Drehstelle ist ein Schmiergefäß zugewiesen 
und jeder Zylinder besitzt seine eigene Druckschmierung. Letztere 
besteht aus einer Schmierpresse oder Schmierpumpe und dem Schmier- 
rohr, welches das Ol den Schmierstellen am Zylinder zuführt. Leider 
aber bedürfen bei ihm die einzelnen Schmierapparate der dauernden 
Beaufsichtigung, ebenso lassen sie sich kaum je so dimensionieren, daß 
sie, sagen wir tagelang ohne Nachfüllung arbeiten. Damit aber wird 
die Anwendung dieses Verfahrens auf die mobile schnellaufende 
Explosionsmaschine — den Automobilmotor — zur Unmöglichkeit. 

Man wandte an Stelle des Einzelschmierverfahrens zunächst das- 
jenige der EE an, über dessen Bewährung im 
Dampfminsehinenbeirieh gute Erfahrungen vorlagen. Man ordnete 
an einer geeigneten Stelle der Karosserie einen kastenförmigen 
Schmierbehälter an und führte von ihm aus nach jeder Lagerstelle 
ein dünnes messingenes oder kupfernes Schmierrohr. Die einzelnen 
Rohre endeten unmittelbar vor den Schmierstellen und aus ihnen 
tropfen das Ol in die ersteren aufgesetzten Fanggefäße, die sog. 
Schmiervasen. 
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Leider kann jedoch auch dieses Verfahren als ein Fortschritt nicht 
bezeichnet werden, obgleich bei ihm die Möglichkeit besteht, den 
Olzuflu8 zu den einzelnen Schmierstellen innerhalb weiter Grenzen zu 
regeln. Es kann nämlich der Fall eintreten, daß das Ol trotz richtigen 
Funktionierens der Zuflußrohre gar nicht an die richtige Schmierstelle 
Belang, so daß diese sich warm läuft. Eine Tatsache, die man sogar 

ei langsam laufenden Dampfmaschinen,, oft genug feststellen kann. 
Dies rührt daher, weil sich der von der Olvase nach der Schmierstelle 
führende Kanal verstopft hat, oder weil infolge der ‚großen Erschütte- 
rungen, die beim Fahren des Wagens auftreten, das Ol abspritzte. 

So kam man von selbst auf die durch Skizze 1, Fig. 5 ver- 
anschaulichte Zentralschmierung mit geschlossenem Rohr- 
systeme. > 

Bei diesem ist allerdings an der Karosserie ebenfalls ein Ol- 
sammelgefäß a befestigt, ebenso führen von diesem Röhrchen b nach 
den Verbrauchsstellen; diese enden jedoch nicht wie vorher, oberhalb 
der letzteren, sondern sie sind direkt bis an die Verbrauchsstellen 
herangeführt. Die Sicherheit, daß eine Schmierung statt hat, ist hier 
also schon wesentlich größer. Auch ist durch die an den Boden des 
Gefibes a angeschlossenen Tropfóler die Möglichkeit gegeben, sich 
jederzeit von der Wirksamkeit der Schmiereinrichtung zu überzeugen. 
Sollte einmal das eine oder andere der Schmierróhrchen nicht funk- 
tionieren, so füllt es sich schon nach kurzer Zeit mit Ol und das 
Tropfgefäß läßt keinen Ausfluß von Ol mehr erkennen. 

Trotz alledem hat das Verfahren noch einen Ubelstand, darin 
bestehend, daß bei den ziemlich hohen Belastungen, den die Kurbel- 
wellen derartiger Motore ausgesetzt sind, der einfache Zufluß von 
Schmiermaterial, selbst wenn er von einem verhältnismäßig hoch 
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Fig. 5. Z. A.: Über das Schmieren schnellaufender Explosionskraftmaschinen. 


liegenden Gefäß aus erfolgt, nicht die genügende Betriebssicherheit 
bietet; der Druck, mit dem das Schmiermaterial an die zu schmieren- 
den Stellen herantritt, ist eben immer nur ein verschwindend geringer. 
In der Praxis hat man infolgedessen sehr oft die Kurbellager noch mit 
besonderen Schmiereinrichtungen, wie sie in Skz. 1 bei c angedeutet 
sind, ausrüsten müssen. an machte übrigens dabei sofort die 
Beobachtung, daß eben diese ,Einzelschmierlócher* den Zapfen viel 
mehr Ol zuführten, als die Rohrleitungen der Zentralschmiereinrichtung. 
Dies erklärt sich ganz natürlich daraus, daß das von den Kurbelzapfen 
abfließende Schmieröl durch die Zentrifugalkraft in dem Gehäuse 
herumgeschleudert wird und, wenn es dabei gerade in ein solches 
Schmierloch gelangt, mit einer ziemlich bedeutenden Kraft in dieses 
eintritt und nahezu mit derselben Kraft auch die Schmierstelle selbst 
erreicht. 

.. Dementsprechend sind einzelne Firmen von der Zuführung des 
Oles durch ein Rohrsystem der vorbeschriebenen Art wieder abge- 
kommen und haben sich dafür dem durch die Skz. 3 und 4 ver- 
anschaulichten Schleuder-Schmierverfahren zugewendet. 

Bei diesem trägt jedes einzelne Kurbellager einen großen Schmier- 
fänger d, von dem aus eine Bohrung nach der Schmierstelle selbst 
führt. Die Schmierfänger sitzen stets rechts bezl. links an einer quer 
durch den Unterteil der Maschine gezogenen Wand, und die Wand 
selbst dient während des Betriebes gewissermaßen als Fangeinrichtung 
für Abspritzöl. Man gibt das Ol entweder in einem ununterbrochenen 
Strom oder auch nur in gewissen Zeitintervallen in dem Gehäuse- 
unterteil auf. Die dort vorgesebenen Rippen h zerlegen die Schmier- 
mulde in Abteile derart, daß jeder Kurbel ein Abteil zukommt. Die 








Kurbeln selbst nehmen bei ihrer Umdrehung das Ol auf, schleudern 
es gegen die Wendungen des Gehäuses, wobei es zerstäubt. Der Staub 
gelangt direkt, oder durch Vermittelung der benachbarten Gehäuse- 
wandungen in die Olgefäße. Damit die Schmiereinrichtung möglichst 
sicher funktioniert, sind die Bleuelkópfe bei e mit riffelartigen Er- 
weiterungen versehen, durch welche Ol aufgenommen und fort- 
geschleudert wird. 


Trotzdem dieses Verfahren zur Zufriedenheit arbeitet, bleibt die 
vollkommenste Form der Schmierung für schnellaufende Kraftmaschinen 
jedoch entschieden die, durch Skz. 2 und 5 veranschaulichte Druck- 
schmierung. Bei ihr ist das ganze Maschinenuntergestell als ein 
einziger Schmierbehälter gedacht, in. dem sich das von den ver- 
schiedenen Schmierstellen abfließende Ol sammelt. Eine kleine Pumpe 
saugt das Ol aus einem an der tiefsten Stelle des Gehäuses angeord- 
neten besonderen Behälter i an und drückt es durch einen Ver- 
teilungsstrang m zunächst an die Kurbellager m,. Die Verbindung 
zwischen dem Verteilungsstrang m und den Kurbellagern ist durch 
Überwurfverschlüsse hergestellt. Das Schmiermaterial tritt mit einem 
Druck von 2—3 At an die Schmierstellen und wird von da durch 
Schrägbohrungen n in der Kurbelwelle den ee Sn zugeführt. 
Es schmiert diese und gelangt nun durch die bohlen Bleuelstangen r 
an die Bleuelzapfen in den Kolben. 


Alles von den einzelnen Schmiersteileo abspritzende Ol fließt nach 
dem Sammelgefäß i zurück und wird von der Pumpe immer von 
Neuem wieder nach den Schmierstellen geleitet. Es ist üblich, den 
Suugkorb der Pumpe zu einem Filter auszubilden; ebenso empfiehlt 
es sich, als Pumpe eine kleine Kapsel- oder Kreiselpumpe zu ver- 
wenden. 


Der Wert dieses Schmierverfahrens ist vor allem darin zu finden, 
daß der Schmierverbrauch auf ein Mindestmaß heruntergeht, trotzdem 
den einzelnen Schmierstellen große Mengen Schmiermaterial zugeführt 
werden. 


Um die Rückkehr des Schmiermaterials nach den Schmierstellen 
zu beschleunigen, und weiter auch um ein Abspritzen von Ol nach 
den heißen Zylindern möglichst zu verhindern, findet man hier und da 
die in Skz. 2 
Stelle übrigens auch eine elastische Membran treten kann. 


o o o o Winke ans der Praxis. o o o o 


Nachdruck verboten. 

„Man lernt nie aus“. Das ist ein Satz den sich jeder, sei er 

Praktiker oder Theoretiker, fest einprägen sollte. Für den Praktiker 

hat er noch ganz besondere Bedeutung insofern als gerade dieser ge- 

neigt ist neben der eigenen Erfahrung die anderer zu negieren; oder, 

wenn er sich wirklich das Studium der Erfahrungen anderer zur Regel 
Bu hat, meist doch nur auf ein mehr oder weniger liebloses 

ritteln derselben zukommt. 


e- 
Das gilt ganz besonders von der Jugend 
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Fig.6. Z. A.: Ein Mittel sur Verhinderung von Schlägen in Dampfmaschinen. 


und doch kann gerade ihr das Studium der nachstehend in zwang- 
loser Reihenfolge veröffentlichten, den verschiedenartigsten 
Gebieten der Technik entnommenen Wiuke nur empfoblen 
werden. 


i I. 
Ein Mittel zur Verhinderung von Schlägen in Dampfzylindern (Fig. 6). 


Seitens der Societe Anonyme des Ateliers de Construc- 
tion H Bollinckx in Brüssel wird seit kurzem an deren Dampf- 
zylindern eine verhältnismäßig einfache Einrichtung angebracht, die 
Schläge mit Sicherheit verhindert. Genannte Firma ordnet an jedem 
Ende ihrer Zylinder ein kleines Ventilchen a bezl. b an, welches 
der Luft den Eintritt in den Zylinder gestattet, um dort die Luftleere 
zu beseitigen, dagegen dem Dampf den Austritt verwehrt. Die Stutzen 
der Ventilchen, welche der Luft den Zufluß gestatten, sind an eine 
Leitung b angeschlossen, an deren Ende sich ein Kolben c befindet, 





angedeuteten horizontalen Fangwände o p, an deren: 


ee EE 








welcher die Luft absperrt. Man braucht nun, um die Einrichtung zur 
Wirkung zu bringen, nur den Kolben c in einem gewählten Augenblick 
in Bewegung zu setzen, um Luft in den Zylinder zu befördern und dort 
die Luftleere zu beseitigen. 


Im vorliegenden Falle wird der Kolben e durch den Kolben c, 
Skz. 2 betätigt, welcher unter dem Eiofluß der Luftleere sich anhebt 
und wieder zurückgeht, sobald man Luft in das Zylinderchen einführt. 
in welchem er sich iis Dies geschieht durch ein kleines Ventilchen g. 
daß dem Einfluß des Regulators unterstellt ist. Sobald dieser di: 
Regulatorstange d hebt, wird das Ventilchen geöffnet und sobald die 
Regulatorstange zurücksinkt, schließt sich das Ventil. 


Vorstehende Einrichtung findet an einzylindrigen Maschinen An- 
wendung. 


Für Maschinen mit mehreren Zylindern wird ein Ventil auf 
den Receiver gesetzt, das, sobald der Druck in diesen unter '/, Atm. 
abgesunken ist, sich öffnet und Luft einläßt, wodurch dann die Luft- 
leere beseitigt wird. 


IL 
Einfaches Verfahren zum Reparieren von Zahurádern (Fig. \. 


Bei Zabnrädern kommt es oft vor, das während des Betriebe: 
Zähne ausbrechen. Um nun keine Betriebsstórung eiatreten zu 
lassen, ist man genötigt so schnell wie möglich Abhilfe zu schaften. 
Ein Reserverad hat man selten zur Verfügung, ist also gezwunge:..' 
das Rad, so gut es eben geht zu reparieren. In Amerika wendet maz 
hierzu vielfach nachstehend beschriebenes Verfahren an: 


Angenommen, aus dem in Fig. 7 gezeichneten Zahnrad, seien zwei 
Zähne ausgebrochen. Man legt daon zunächst ao einer intakten Stell- 
des Zahnkranzes über eine Anzahl 
Zähne z. B. b (Skz. 1) einen ge- 
bogenen Zinkstreifen, häuft dahinter, 
wie punktiert angedeutet, Formsand 
an und gießt nun den zwischen Zahn- 
kranz und Ziokstreifen entstandenen 
Hohlraum b mit Babbitmetall aus. 
Dadurch erhält man das in Skz. 2 
dargestellte Modell. Dort wo die 
Zähne ausgebrochen sind, bohrt man 
entsprechend große Löcher in den 
Kranz, worin man grobes (rewinde 
schneidet und trifft dann die Vor- 
bereitungen zum Gießen. 

In einem Tiegel wird eine ent- 
sprechende Menge Phosphorbronze 
flüssig gemacht und gleichzeitig die Bruchstelle im Zahukranz stark 
erhitzt. Das Modell wiederum bestreicht man an den Stellen die mit 
dem flüssigen, Metall in Berührung kommen, mit einer Mischung vor. 
Graphit und Ol, legt es dann wie in Skz. 1 bei d angedeutet über die 
Bruchstelle und gieBt die Lücken mit der Phosphorbronze aus. 

Nach Erkalten wird die Stelle etwas bearbeitet und kann man mit 


dem so reparierten Zahnrad, bis zum Eintreffen eines Ersatzstiicke- 
weiter arbeiten. 





Fig.7. Z. A.: Einfaches Verfahren zum. 
Reparieren von Zahnrädern. 


II. 
Ein Mittel zum Drehen schwerer Schwungräder von Hand (Fig. >. 


Sehr oft kommt es in der Praxis vor, daß man ein still stehen- 
des Schwungrad 
aus irgend einem 
Grunde drehen 
muß, ohne daß da- 
zu Dampf oder ein 
anderes Druckmittel 
in die Zylinder ge- 
lassen werden soll. 

Ist in solchem 
Falle die Maschine 
miteiner Andrehvor- 
richtung ausgerüstet, 
so bereitet das 
Drehen weiter keine Schwierigkeiten, ebenso da wo das Rad so klein ist. 
daß man es von Hand, also durch Hineingreifen in die Speichen dreheu 
kann. Fehlt jedoch eine Andreheinrichtung und ist das Rad sehr 
schwer, so hilft mau sich am besten durch Verwendung der nachstehend 
beschriebenen Zange. 


Diese besteht aus einer Klaue a, die mit Hilfe von zwei Gelenken 
an einen Handhebel b angeschlossen ist. Diese trägt bei b eine Aus- 
höhlung um das Instrument, gegen Rutschen gesichert, auf einer festen 
Unterlage, z. B. der in Skz. 5 dargestellten Stütze auflegen zu können. 


Über die zweckmäßigen Abmessungen der einzelnen Teile der 
Zange gibt die Be ee es sei nur darauf hingewiesen. 
daß von der Länge des Handgriffes die Kraft abhängt die man auf 
das zu drehende Rad ausüben Bann 


Bedingung für die Anwendbarkeit der Zange ist nur ein Schwung- 
rad mit seitlich flanschartig verbreitertem Kranz, oder einem Kranz 
mit rechtwinkligem Bord wie ihn Skz. 1, Fig. 3 zeigt. 





Fig.8. Z. A.: Ein Mitlel zum Drehen schwerer Schwung- 
ráder. 
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o Triebwerke und Transportcinrichtungen. o 


Die Transmissionen in der modernen Maschinen- 


Werkstátte. 
(Mit Abbildungen, Fig. 9—11.) 


Die zweckmäßige Anlage der Transmission speziell in 
Schlosserei- ri; Dreherei-, sowie Schreinerei- Werk- 
stätten haben dem Konstrukteur von jeher viel Kopfzerbrechen ge- 
macht. Man wird diese Behauptung verstehen, wenn man sich ver- 
gegenwärtigt, wie unsere Maschinenwerkstätten entstanden sind. Nur 
wenige Fabriken sind ein Produkt der letzten Zeit, die meisten haben 
sich unter Aufwendung gewaltiger Kräfte im Laufe der Jahre erst zu 
dem entwickelt, was 
sie heute sind. Aus 
kleinen Anfängen 
hervorgegangen, 
sind sie, wenigstens 
zum Teil, heute zu 
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Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


treibenden Hauptwelle eine Anzahl Nebenwellen vorhanden 
sind, von denen aus dann die Arbeitsmaschinen in Bewegung erhalten 
werden. 

Je nachdem, ob nun die betr. Haupttransmission an der Decke, an 


dem Boden, der Wand, oder unter dem Fußboden angebracht ist, unter- 


scheidet man praktisch zwischen Deckentransmission, Fuß- 
bodentransmission und Kellertransmission. Als vierte tritt, 
allerdings untergeordnet, die Wandtransmission auf. 

Mit Rücksicht auf den zur Verfügung stehenden Raum und im 
Hinblick darauf, daß das, was für die Deckentransmission gilt, in modi- 


fizierter Form auch Geltung für die übrigen Transmissionen hat, 
sollen im Nachstehenden nur die Deckentransmissionen berück- 
sichtigt werden. 

Ein mit Deckeutransmissionen ausgerüsteter Saal gewährt 
dann beispielsweise bezüglich der Transmissionen und Maschinenanlagen 
ungefähr das Bild der D 


ig. 9 und 10, d. h. an der Decke des Raumes 
sind in gewissen 
Abständen zwei, ev. 
auch mehr Haupt- 
wellen verlegt,und 
von diesen aus er- 
halten die einzelnen 


sehr umfangreichen e e Arbeitsmaschinen 
Anlagen geworden, — ihren Antrieb. 
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lich aber wurden nach Fig. 9, welche 
die Abmessungen Abbildung einen 
des Gesamtbaues Einblick in die 


doch derartige, daß 
die Verlegung ein- 
zelner Teile des Be- 
triebes ratsam er- 
schien. So entstan- 
den die neuen 
Bauten, die wenn 
man rationell vor 
gegangen war, jede einen oder zwei bestimmte Betriebszweige ent- 
hielten, also gewissermaßen kleine in sich geschlossene Fabriken für 
einen bestimmten Zweck darstellten. Das war der Werdegang des 
Konglomerates von Werkstätten, aus denen sich die heutige Fabrik 
zusammensetzt. 

Überträgt man diesen Vorgang auf den einzelnen Teil der Ge- 
samtanlage, so ergibt sich, daß jede einzelne Werkstatt gewissermaßen 
den Zeitraum von Jahrzehnten des Werdens verkörpert. Das zeigt 
sich auffällig sofort auch in der Zusammensetzung der vorhandenen 
Arbeitsmaschinen; neben solchen ältester Bauart finden sich gewöhnlich 
auch die neuesten Typen. Daraus aber resultiert nun wieder die erste 
Unbequemlichkeit in der Anlage der Transmission. Während die 
älteren Maschinen nur für niedere Tourenzahlen berechnet sind, 
finden sich unter den neuen Typen solche für höchste Touren- 
zahlen. Demgemäß müßte eine Transmission, welche beiden An- 
sprüchen gerecht werden soll, immer so eingerichtet sein, daß sie die 
Möglichkeit bietet, mit niedrigster und mit höchster Tourenzahl zu 
arbeiten. Das aber läßt sich praktisch nur erreichen, indem man bei 
der Anlage der Transmission von vornherein entweder nur auf schnelles 
oder langsames Arbeiten Rücksicht nimmt, und zwar unter Einschaltung 
entsprechender Vorgelege. Wir können infolgedessen bei allen Trans- 





Fig. 9. Z. A.: Die Transmissionen in der modernen Maschinen- Werkstätte. 
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Dreherei der 
Firma E. Kieß- 
ling & Co. in 
Leipzig-Plag- 
witz gewährt. Ge- 
wissermaßen das 
Supplement dieses 
Abbildung ist die- 
jenige Fig. 10, in welcher ein anderer Teil des großen Drehersaales 
derselben Firma wiedergegeben ist. 

Man erkennt aus beiden Abbildungen, daß die in Reihen auf- 
gestellten Holzbearbeitungsmaschinen in der üblichen Weise durch 
Vorgelege angetrieben werden. Die Vorgelege hängen an Balken, 
die zwischen den einzelnen Sheds in geeigneter Weise festgemacht sind. 
In Fig. 9 beispielsweise ist eine Anordnung angedeutet, bei der die 
Hängelager einer Welle durch zwei solcher Balken festgehalten und wo 
die Balken selbst durch zwischen sie gespannte Anker in entsprechen- 
dem Abstand von einander gehalten werden. 

Die großen Haupttransmissionen, von denen die Vorgelege 
ihren Antrieb erhalten, sind teils durch Konsolen an den Säulen ge- 
lagert, welche die Sheds tragen, teils sind sie mittels Hängearmen an 
die Unterzüge der Sheds unmittelbar aufgehängt. Beide Befestigungs- 
arten finden sich in der Praxis gleich oft, jedoch möchten wir der 
Anordnung der Transmissionen an den Säulen vor der Aufhängung an 
den Unterzigen den Vorzug geben, und zwar aus dem Grunde, weil 


so die Transmission bequemer anzulegen ist, und weil weiter auch der 


Schwerpunkt der Transmission selbst sich näher an die a etn 
heranrücken läßt, so daß die Vibrationen sich herabmindern. Endlich 
hat man in diesem Falle auch nicht mit der Tendenz der Hängelager, 


missionsanlagen immer die Beobachtung machen, daß außer der | ein Umkanten der sie haltenden Träger herbeizuführen, zu rechnen. 


Was die Wahl der Scheibe anbelangt, welche zur Übertragung 
der Kräfte von der Transmissionswelle auf das Vorgelege selbst be- 
nutzt wird, so findet sich bei den modernen Anlagen statt der üblichen 
Fest- und Losscheibe meistenteils die Reibungskupplungs- 


scheibe, wie das ja auch die Abbildung Fig. 9 erkennen läßt. 


Man vermindert auf diese Weise die große Breite, die bei Anordnung 
von Fest- und Losscheibe erforderlich ist, zugleich aber auch die in 
erster Linie erforderliche große freitragende Länge der Welle. Demzu- 
folge erhält man leichtere Wellen und damit naturgemäß billigere 
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Fig. 10. Z. A.: Die Transmissionen in der modernen Maschinen- Werkstätte. 


Transmissionen. Selbstverständlich muß die betr. Kupplung stets so 
eingerichtet sein, daß der Riemen, wenn er nicht gebraucht wird, auf 
der „leer laufenden“ Hälfte der Kupplung sich befindet und daß die 
„feste* Hälfte erst eingerückt wird, wenn Kraft abgenommen werden 
soll. Dort aber, wo man noch heute an dem Gebrauch der Fest- und 
Losscheibe festhält, sollte sich stets auch eine Einrichtung finden, die 
es erlaubt den Riemen, wenn er keine 
Kraft überträgt, also leer läuft, zu ent- 
spannen. Das erreichte man dadurch, 
daß man die Leerscheibe im Durchmesser 
etwas kleiner ausführte als die Fest- 
scheibe. 

Wird ein Riemen längere Zeit über- 
haupt nicht gebraucht, so findet sich bei 
den modernen Transmissionsanlagen stets 
auch eine Einrichtung, die es ermöglicht, 
den Riemen von den Scheiben her- 
unterzuheben und aufzuhängen. 
Leider besteht diese Einrichtung meisten- 
teils in zwei winkelförmigen Haken, auf 
denen der von der Scheibe abgeworfene 
Riemen einfach aufgehängt wird. Da- 
mit aber zieht man sich unwillkürlich 
den großen Nachteil zu, daß der jetzt 
an den Aufhängestellen gewissermaßen 
geknickte Riemen, an dieser Stelle tat- 
sächlich stark auf Bruch beansprucht 
ist. Man sollte dafür stets die Einrich- 
tung treffen, daß die winkelförmigen 
Haken kleine Holzrollen tragen, auf 
denen dann die Riemen in der Ruhelage 
zu liegen kommen. 

Die moderne Werkstatt zeigt weiter, 
wie das Fig. 9 ebenfalls erkennen läßt, 
daß man die Kupplungen stets in 
unmittelbarer Nähe eines Lagers an- 
ordnet, und nicht mehr, wie das früher, 
vielleicht aus Unachtsamkeit, geschah, 
mitten zwischen zwei Lagern frei schwe- 
bend anbringt. Noch heute sind im 
Übrigen die sogenannten Schalen- 
kupplungen sowie die Muffenkupp- 
lungen die bevorzugten Kupplungs- 


typen, während die Ausdehnungskupplung sich trotz ihres prak- | motorischen Antrieb konstruiert wurden. 


tischen Wertes verhältnismäßig selten findet. 





Holzriemenscheiben und beisp. sind auch in den Werkstätten der 
Firma Kießling & Co. diese Scheibenformen vertreten. Nicht unerwähnt 
möge hierzu sein, daß unter den Fabrikanten dieser Scheiben z. Z. ein 
ziemlich scharfer Konkurrenzkampf stattfindet, dessen Ende noch gar 
nicht abzusehen ist. Nur läßt sich das eine konstatieren, daß die 
hölzernen Scheiben mehr und mehr an Terrain gewinnen, während die 
Stahlscheibe wenigstens in Deutschland nicht so recht aufkommen kann. 
Die alte gußeiserne Scheibe läßt sich eben gar zu schwer ersetzen. 

Dort, wo mehrere Trausmissionen zur Übertragung von Kräften 

erforderlich sind, findet sich heute stets 
eine Einrichtung, die es ermöglicht, 
jede dieser Transmissionen auszu- 
rücken. Denn nur so ist es angängig, 
einen überschüssigen Kraftverbrauch zu 
vermeiden. Noch besser aber fahren die- 
jenigen Werkstätten, bei denen man vom 
Antrieb durch ein Wellensystem zu dem 
sogenannten Gruppenantrieb über- 
gegangen ist. Es ist dies eine Antriebs- 
weise, bei welcher kleinere Gruppen, wenn 
möglich auch gleichartiger Arbeitsma- 
schinen an eine Transmission an- 
eschlossen sind und wo die Transmission 
urch einen Elektromotor bedient 
wird, der seinen Strom von einer be- 
liebigen Kraftquelle durch Kabel em- 
pfängt. Je weniger Arbeitsmaschinen 
man dabei einem einzelnen Motor zu- 
weist, um so kleiner fällt dieser selbst 
aus und um so weniger Kraft geht im 
einzelnen Falle verloren. 

Der modernste Fall würde selbstver- 
ständlich derjenige sein, wo die Trans- 
mission durch den Einzelantrieb der 
Arbeitsmaschine ersetzt werden 
würde, darin bestehend, daß mit der 
betr. Arbeitsmaschine der Kraftgeber 
unmittelbar gekuppelt ist. Auf diese 
Art des Antriebes einzugehen, liegt je- 
doch nicht im Sinne des Artikels. Es 
handelt sich im vorliegenden Falle viel- 
mehr nur darum, zu zeigen, wie z. Z. die 
in den Werkstätten üblichen Trans- 
missionsanlagen beschaffen sind, dazu 
geben die bei Figuren 9 und 10 ent- 

nee Beispiele. 

Die dritte der Abbildungen, Fig. 11, gewährt einen Einblick in einen 
Probierraum und ersieht man daraus, daß der Probierraum, wenn er 
modernen Ansprüchen genügen soll, gleichwie die Werkstatt selbst, die 
Möglichkeit gewähren muß, mit allen Antriebsarten zu arbeiten, 
da in einem solchen ja nicht blos Maschinen probiert werden, die für 
Riemen bzw. Seilantrieb berechnet sind, sondern auch solche, die für 





Fig. 11. Z. A.: Die Transmissionen in der modernen Maschinen - Werkstätte. 


Demnach muß der moderne 


| Probierraum neben den erforderlichen Decken- und Wandriemen- 
Als Scheiben benutzt man augenblicklich neben der altbewährten | trieben, stets auch die nötigen Anschlüsse für Elektromotoren 
gußeisernen und der schmiedeeisernen auch die Stahl- und ` 


sowie die Elektromotoren für Einzelantrieb selbst enthalten. 





= ( 


o o Anlage und Betrieb der Motoren. o o 


Ein Beitrag zur Reinigung des Kessel-, Speise- und 
Gebrauchswassers. 
(Mit Abbildungen, Fig. 12 u. 13.) 


Sowohl zur Dampfkesselspeisung als auch für den industriellen 
Betrieb im allgemeinen bedeutet reines Wasser eine Lebensfrage. 

Die Mittel, welche uns zur Reinigung des Rohwassers zur Ver- 
fügung stehen konzentrieren sich gewissermaßen im sog. Wusser- 
reiniger, dem Apparate, der das Wasser unter zubilfenahme chemischer 
Ingredienzen auf kaltem oder warmem Wege reinigt. 

Nachstehend seien zwei praktisch bewährte Reiniger als Beispiele 
für die zweckmäßige Einrichtung solcher beschrieben. Der erste der- 
selben, der 

Wasserreiniger System Kyll, Fig. 13, besteht in der Hauptsache 
aus den Einrichtungen zur Aufbereitung des Lösungsmittels und aus 
den Gefäßen zur Durchführung des Reinigungsprozesses. Man versteht 
seine Einrichtung am besten an der Wirkungsweise. Der Kalk wird 
im Betriebe in Stücken in den Kasten A des Kalksättigers B auf- 
gegeben und mit Hilfe von Wasser aufgelöst. Durch den Schieber C 

t man den aufgelösten Kalkbrei in das Rohr D eintreten; dieses 
führt ihn oberhalb des Rührwerkes in den Sättiger selbst. Die im 
Kalkbreie etwa vorhandenen Steine werden durch ein in den Lösch- 
kasten eingebautes Sieb zurückgehalten. Ein Teil des zu reinigenden 
Rohwassers, welches zur Bereitung des Kalkhydrates dient, fließt durch 
die Öffnung E über eine Rinne in den Trichter F und aus diesem durch 
das Rohr G, welches zugleich als Achse des Rührwerkes dient, nach 
unten. Am Ende der Achse, also im unteren Teile des Kalksättigers, 
tritt es bei H aus, fließt langsam nach oben, dem aus dem Rohr D 
kommenden Kalkbrei entgegen. Das sich fortwährend drehende Rühr- 
werk befördert die Auslaugung des Kalkbreies. 

Oberhalb des Rührwerkes sind sternförmig im Kalksättiger Platten J 
angeordnet, welche die rotierende EECH des Wassers aufheben, 
so dass sich das Kalkhydrat im oberen Teile des Kalksättigers rubi 
klären kann, jedoch mit Kalk vollständig gesättigt ist. Ist der Kal 
ausgelaugt, so läßt man ihn (gewöhnlich täglich einmal, am Schlusse 
der Arbeitsperiode), durch das Ventil K ab. 

Es liegt auf der Hand, daß mittels dieses Verfahrens während der 
ganzen Arbeitsperiode ein gleichmäßiges und klares Kalkhydrat erzielt 
werden muß. Deshalb aber muß auch der Reaktionsprozeß während der 

anzen Arbeitsperiode sich gleichmäßig vollziehen, d. h. es muß ununter- 
Brochen gut enges Wasser abfließen. 

Das gesättigte Kalkhydrat läuft in einer Rinne M zum Zylinder N 
im Zentrum des großen Klärzylinders O. 

Das Rohwasser gelangt bei P in den Verteilungskasten, setzt 
zunächst das Wasserrad. Q, welches das Rührwerk im Kalksiittiger 
antreibt, in Bewegung und fließt dann durch die Rinne R ebenfalls 
in den Zylinder N. In diesen fließt zu gleicher Zeit aus dem Soda- 
kasten noch ein feiner Strahl Sodalösung, welcher mittels des verstell- 
baren Schwimmers T genau dem zu reinigenden Wasserquantum an- 

epaßt ist. 

ylinder N zusammen und bier scheiden sich die im Rohwasser löslich 
vorhandenen Kesselsteinbildner als greifbare Bestandteile, das 
Schlamm, aus. 

Aus dem Zylinder N tritt das durch die greifbaren Kesselstein- 

bildner getrübte Wasser bei U, wo der Zylinder N endigt, in den 

oßen Klärzylinder und steigt in diesem langsam nach oben. Um 
en Schlammteilchen im Klärzylinder das Absetzen zu erleichtern, 
womit auch die Klärung selbst beschleunigt wird, sind in dem Klär- 
zylinder spiralige Absetzflächen V angeordnet, über welche das Wasser 
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Fig.12. Z.A.: Ein Beitrag zur Reinigung des Kessel-, Speise- und Gebrauchswassers. 


in langsam drehender Bewegung nach oben steigt. Auf diesen Flächen 
setzt sich der Schlamm ab und muß, weil die Flächen von oben bis 
unten zusammenhängend sind, nach unten rutschen, kann jedoch nicht 
über die hochgebogenen Kanten W, d.h. über die Enden der Flächen 
hinausrutschen. Da die Flächen ebenfalls nach der Mitte zu schräg 
verlaufen, sammelt sich der ausfallende Schlamm langsam in dem 
unteren konischen Teile des Apparates und lagert sich über dem 
Ventile X ab. 

Der Zylinder N ist so tief in den Konus des Klärzylinders O 
hinuntergeführt, daß das Wasser, welches bei U aus dem Zylinder N 


in den Klirzylinder O tritt, gezwungen ist, den über dem Ventile X 
abgelagerten Schlamm zu durchströmen. Bei dieser Gelegenheit werden 
die kleinen Schlammteilchen im sich klärenden Wasser von den 
schweren über dem Ventile X gelagerten Schlammteilchen gewisser- 
maßen eingeschlossen und zu Boden gezogen, wodurch eine gute Vor- 
klärung des Wassers bewirkt wird. 

Die Größe der „Klärräume“ ist bei dem beschriebenen Apparate 
so gewählt, daß das Wasser 1*/, bis 2 Stunden Ruhe hat, eine Zeit- 
spanne, welche zur Durchführung der Reaktion unbedingt nötig ist. 

Eine ae bezw. Demontage desvonderFirmaMaschinen- 
fabrikP.Kyll, G. m. b. H. in Cöln ausgeführten Wasserreinigers 
zwecks Reivigung der Fliichen ist kaum erforderlich, weil beim 
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Fig. 13. Z. A.: Ein Beitrag zur Reinigung des Kessel-, Speise- und Gebrauchswassers. 


Offnen des Ventils X, aus welchem der angesammelte Schlamm tiglich 
einmal abzulassen ist, infolge der spiralen Anordnung der Fliichen eine 
kreisende Bewegung des Wassers entsteht, welche geniigt um die 
Flächen zu reinigen. Die Absetzflächen im Klärzylinder tragen dazu 
bei, daß das Wasser, schon vollständig von allen nicht schwimmenden 
Teilen gereinigt, im Filter Y ankommt; es durchdringt dessen Filter- 
schicht und tritt bei Z gereinigt aus- Das Filter wird also hier durch 
die Absetzflächen fast ganz entlastet und bedarf infolgedessen nicht so 
oft der Reinigung, wie die Filter bei solchen Apparaten, wo die 
Klärung, weil keine Absetzfliichen vorhanden und die Kliirriiume selbst 
nur klein sind, hauptsächlich durch die Filter erreicht werden soll. 

Auf Wunsch und dort, wo Abdampf zur Verfügung steht, kann 
der Wasserreiniger mit einem Vorwärmer versehen werden. 

Die Beschreibung läßt erkennen, daß bei der Konstruktion des 
vorbeschriebenen Wasserreinigers immer der Gesichtspunkt im Auge 
behalten worden ist, einen Apparat zu schaffen, der mit der geringsten 
Reagentienmenge, bei fast gar keiner Bedienung ein gutes Resultat ergibt. 

Dareh Versuche mundo festgestellt, daß ohne Rührwerk im 
Kalksättiger kein gleichmäßiges Resultat zu erzielen ist. Um die 
Konstruktion Fig. 13, bei welcher das Rührwerk vom zufließenden 
Rohwasser bewegt wird, zu umgehen, hat man das Rührwerk mittels 
Transmission angetrieben. Damit ist jedoch der Nachteil verbunden, 
daß die Einrichtung unnötigerweise sich verteuert und zwar erstens 
durch die Transmissionsanlage und zweitens durch die benötigte Kraft. 
Die Folge davon war denn auch die, daß einzelne Firmen, welche 
Wasserreiniger bauen, noch Apparate empfehlen, welche nur mit 
Soda arbeiten. Bei diesen kann eng der Kalksättiger weg- 
eg werden, jedoch bedingt der Fortfall der Reinigung mit Kalk- 

ydrat einen größeren Aufwand an Soda und eine sehr hohe Erwärmung 
des zu reinigenden Wassers, wodurch sich wieder die Kosten der 
Wasserreinigungsanlage resp. des Betriebes erhöhen, ganz abgesehen 
davon, daß das mit Soda allein gereinigte Wasser unter Umständen die 
Kesselwände und Armaturen angreift. 
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Eine zweite gute Eigenschaft des beschriebenen Apparates war : 


darin zu finden, daß das Filter frei liegt, so daß der Grad seiner 
Verschmutzung ohne Demontage des Apparates zu erkennen ist, damit 
hat man die Möglichkeit, die Keinigung des Filters immer zeitig genug 
vornehmen zu können. Liegt dagegen das Filter im Innern des Klär- 
zylinders, so wird ein Verschmutzen erst dann bemerkt, wenn sich die 
Leistung des Apparates vermindert hat. Dann aber ist die Ver- 
schmutzung meist schon soweit vorgeschritten, daß sich das Filter kaum 
mehr durch 
Filter reinigen zu können, den ganzen Wasserreinigungsapparat außer 
Betrieb setzen, das Wasser ablassen, die Filtermasse herausnehmen, 
reinigen und wieder einsetzen. 
aß schließlich auch den Reguliervorrichtungen derartiger 

Apparate eine große Aufmerksamkeit zuzuwenden ist, sei hier nur 
nebenbei erwähnt; diese sollen so eingerichtet sein, daß sie die Rea- 
goon immer proportional dem Wasserverbrauch zugeben, um so einer 

erschwendung von Reagentien vorzubeugen, ebenso ist auf die wech- 
selnde Härte des Rohwassers Rücksicht zu nehmen. 

Dem mit chemischen Reagentien arbeitenden Wasserreiniger stellt 
man neuerdings und zwar besonders in solchen Fällen, wo eine Nach- 
reinigung des im Reiniger behandelten Rohwassers oder die Zubereitung 
von an sich gutem Rohwasser für Trinkzwecke erwünscht ist, das sog. 
Druckfilter zur Seite. 

Das durch Fig.- 12 schematisch veranschaulichte 
Druckfilter System Kyll kann sowohl mittels der Druck- 
Pen als auch mit filtriertem Wasser von einem Hoch- 

eservoir aus rückgespült werden. Der Filterkessel 
des Filters besteht aus einem runden Gefäß mit geradem 
oder gewölbtem oberen und geradem unteren Boden. In 
dem oberen Boden ist eine genügend große Einsteig- 
Öffnung belassen, um bequem an das Filtermaterial resp. 
die Siebbleche gelän en zu können. Ferner befinden sich 
auf dem oberen Boden noch ein Sicherungsventil sowie 
ein Belüftungshahn. 

Das zu filtrierende Wasser wird von der Pumpe 
bei A, Fig. 12 in das Filter eingepumpt. Das gereinigte 
Wasser fließt bei E über dem unteren Boden ab. Dicht 
oberhalb des Filtermaterials sind an zwei Stellen des 
Filterkessels noch Offnungen N angebracht, durch welche 
beim Rückspülen das Schlammwasser abgeführt wird. 
Um bei größerem Druck den unteren geraden Boden zu 
versteifen, werden T-Träger in entsprechender Anzahl 
mit diesem geraden Boden vernietet. Auf diese T-Träger 
kommt ein Rost von Winkeleisenstäben zu liegen behufs 
Unterstützung des gelochten Bodens, der wie aus der 
Skizze 12 hervorgeht, das Filtermaterial trägt. Ein 
zweiter Siebboden K befindet sich etwa 100 mm ober- 
halb der Kiesschicht und verhindert, daß sich der 
Kies beim Rückspülen durch die Schlammleitung herauswiischt. Der 
Betrieb des Filters vollzieht sich in der Weise, daß nach Öffnen 
eines in den Strang A eingefügten Absperrorganes Rohwasser in den 
Aufsatz B einströmt. Das f ußventil C dieses Aufsatzes ist geschlossen, 
so daß das Wasser sich über die Filterschicht ausbreitet, diese durch- 
dringt und schließlich gereinigt im Raume E unterhalb des unteren 
Siebbodens ankommt. Durch den Rohrstrang F fließt das gereinigte 
Wasser schließlich aus dem Raume E ab. Zur gänzlichen Entleerung 
des Raumes E ist der Rohranschluß M vorgesehen. 

Soll das Filter unter Druck gespült werden, so sperrt man den 
Reinwasserstrang F'ab und öffnet das Fußventil C am Boden der 
Schale B. Jetzt fließt das Wasser aus dem Rohre A im Rohre H nach 
unten, tritt durch die Schlitze J in den Raum E, durchdringt hierauf 
das Filterbett D von unten nach oben und spült dabei den gelösten 
Schlamm über die Bordkante K dem Auslaßventil N zu; durch dieses 
fließen Schlamm und Spülwasser schließlich ins Freie ab. Gewöhnlich 
ist das Ventil N durch einen Robrstrang L oe an den Ablaßstrang M 
angeschlossen und beide münden in eine offene Ablaufrinne P. 

Sobald die Spülung vollendet ist, sperrt man das Ventil C wieder 
ab, desgleichen auch das Ventil N und öffnet dafür das Ventil im 
Reinwasserstrange F. 

Wird mit Wasser aus dem an den Strang F angeschlossenen Hoch- 
behälter, also mit reinem Wasser gespült, so bleibt das Ventil C ge- 
schlossen, das Ventil F im Reinwasserstrang und N in der Spül- 
leitung dagegen werden geöffnet. Das Wasser tritt dann unter ziem- 
lich hohem Drack in den Raum E ein, füllt zunächst das Rohr H bis 
zum Ventil C an und ns: dann die Filterschicht D, diese spülend. 

Dadurch, daß man mit Robwasser und gereinigtem spülen kann 
hat man die Möglichkeit das Filter unter allen Umständen aktionsfähig 
zu erhalten. 


Fig. 14. 


o o o o Winke ans der Praxis. o o o o 


Nachdruck verboten. 
IV. 


Über selbsttatige Ölwasser-Abführung (Fig. 14 u. 15). 


Die Entölung des Abdampfes spielt in der Praxis des Kessel- 
betriebes eine große Rolle. Jeder Praktiker weiß, daß ölhaltiges Kessel- 
speisewasser den Betrieb sehr nachteilig beeinflußt, das ferner Ol, wenn 
es im Heizdampf bleibt, zur Krustenbildung in den Heizkörpern, Koch- 
apparaten usw. die Veranlassung gibt, und dass auch die Kondensatoren 
unter der Einwirkung des Oles im Dampf sehr leiden. Die Folge dieser 
Tatsachen war die Entstehung der sogenannten „Dampf-Entöler*. 


einfache Rückspülung reinigen läßt. Man muß, um die 










Ein verhältnismäßig einfacher und selbsttätig arbeitender Ab- 
dampfentöler ist der durch Fig. 15 veranschaulichte. Er ist für 
Auspuffspannungen über 0,2 At bestimmt und der Abdampf tritt bei 
diesem, von Gustav Deutsch in Wien XIX konstruierten Apparate 
durch das Rohr 1 in den Körper a ein und durchläuft diesen auf einem 
schlangenförmigen Wege, der in der Abbildung durch Pfeile gekenn- 
zeichnet ist, Dabei wird ihm das Ol entzogen und sammelt sich in 
Form von Olwasser in der unteren Partie des Behälters an. Der vom 
Ol befreite Dampf entweicht in die Leitung 4, das Olwasser dagegen 
fließt durch den Rohrstrang 2 nach dem Dreiweghahn 3, und wird von 
diesem für gewöhnlich, dem Olwasserautomaten c zugeführt. Dieser 
sitzt auf einem Absatzgefäß b, an welchem bei 5 ein Olablauf und bei 
6 ein Emulsionswasserablauf angeordnet sind. Der Olhahn 5 steht durch 
einen Krümmer mit der Oberfläche des Wasserspiegels in Verbindung, 
es strömt durch den Hahn also nur Ol aus. Der Emulsionswasser- 
überlauf dagegen reicht mit dem einen Schenkel bis zum Boden des 
Gefäßes, entnimmt diesem also nur Wasser. Daraus ist zu folgern, daß 
das Wasser im Gefäß b genügend Ruhe zum Abscheiden auch der 
letzten Reste des Ules findet. Diese steigen nach oben und sammeln 
sich auf dem Wasser an. 

Ohne Kondenstopf für eine Auspuffspannung bis 0,2 At gewährt 
die Einrichtung das Bild der Skz. 14. Der Apparat an sich hat hierbei 
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Z. A.: Uber selbstiátige Ölwasser- Abführung. 


Fig. 16. 


keine Veränderung erfahren, en ist der Behälter b zu einem großen 
Zylinder d geworden, in welchen das Ablaufrohr 2 unmittelbar bis 
zum Boden hinabgeführt ist. Der Olwasserautomat e fehlt. In die 
kurze Verbindung zwischen den beiden Körpern a und d ist das Probe- 
rohr 7 geschaltet, bei 5 findet sich am Gefäß wieder der Olhahn 
und bei 6 der Emulsionsablauf. 


Y. 
Schriftschablonen (Fig. 16 u. 17). 


Wohl bei jedem, der häufiger Schriften auf Zeichnungen, 
Plänen usw. herzustellen hat, ist schon einmal der Wunsch auf- 
getaucht, diese Arbeit schneller und dabei auch einheitlich und schöner 
als bisher ausführen zu können. Für solche hat die Firma F. Soen- 
necken, Schreibfedern- und Schreibwarenfabrik in Bonn, in ihren 














neuen Schriftschablonen ein Hilfsmittel geschaffen, die das 
Zeichnen von Schrif- 
ten, wie wir uns 
selbst durch Ver- f S L 
suche überzeugten, 
merkbar verein- Fig. 16. 
fachen. a eg 
Die Schablone | MODOBONCO DDD 
besteht aus einem mit | ieee SES 













zwei Reihen recht- 
eckiger Öffnungen in 
Buchstabenabstand 
versehenen Zelluloid- 
streifen Fig. 17 von großer Durchsichtigkeit, der durch einen Rahmen 


handlich umschlossen ist. 
Beim Gebrauch |] man die Schablone auf die mit Aufschrift 
etr. Zeichnung und malt nun mit Hilfe eines 


Fig. 17. 
Fig. 16 u. 17. Z. A: Schrifischablonen. 


zu versehende Stelle der 
Glasgriffels oder auch eines Bleistiftes die betr. Buchstaben unter Be- 
nutzung der Schablone auf den Zeichenbogen. Es lassen sich mit 
Hilfe dieser Schablone Buchstaben verschiedener Größe herstellen, 
und ist eine Größe aus Fig. 16 ersichtlich. 

Die Schrift selbst erscheint stets klar und deutlich, da Höhe, 
Breite und Abstand der einzelnen Buchstaben voneinander durch die 
Ausschnitte der Schablone festgelegt sind. Das Schriftbild wird dem- 
entsprechend ein regelmäßiges, wie es ja auch für die gute Wirkun 
der Schrift selbst erforderlich ist. Auch die Gruppierung der Schri 
a sich einfach, da die Schablonen durchsichtig sind, und man 

en Raum, welchen die einzelnen Wörter einnehmen werden, von vorn- 
herein berechnen kann. Bei einiger Übung vermag man mit der 
Schablone ebenso schnell zu sehreiben als mit der Rundschriftfeder. 
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Eine moderne Kraftstation. 
(Mit Abbildungen, Fig. 18—20.) 


Nachdruck verboten. 

Das schnelle Wachstum, welches einige Spezialfabriken zu ver- 
zeichnen gehabt haben, versetzte diese in die Lage, nicht nur hinsicht- 
lich der in ihren Werkstätten verwendeten Arbeitsmaschinen, sondern 
auch bezüglich der Kraftstation die modernsten Einrichtungen zu 
treffen. Zu den Fabriken, für die das vorstehende Gültigkeit hat, 
gehoren auch die Schweinfurter Präcisions-Kugel-Lager- 

erke Fichtel & Sachs in Schweinfurt a/M., die ihren Be- 
trieb, wie hier nebenbei bemerkt 
sei, in kaum 13 Jahren von 10 
Arbeitern auf 2000 Arbeiter ver- 
ME u. deren Fabrikanlage sich 

ementsprechend erweitert hat. 

: DieKraftstation nahm an 
dieser Erweiterung naturgemäß 
entsprechenden Anteil und ge- 
währt heute soweit es sich um 
das Kesselhaus handelt, in der 
Innenansicht das Bild Fig. 19, so 
weit es die Maschinenanlage 
anbelangt, das Fig. 18. 

Beide Abbildungen lassen er- 
kennen, daß sowohl die Kessel- 
anlage als auch die Maschinen- 
anlage den heutigen Anforde- 
rungen durchaus entspricht. 

Die Dampfkesselanlage 
umfaßt drei, in einer Reihe ein- 
gemauerte, Zweiflammrohrkessel 
von je 105 qm Heizfläche, berech- 
net für 12 Atmosphären Betriebs- 
druck; in die Feuerzüge der Kessel 








Wasserrohrkessel von 250 qm Heiz- 
fläche, ebenfalls für 12 Atmo- 
sphären Betriebsdruck und mit - 
einem indirekt gefeuerten Überhitzer von 90 qm Heizfläche verbunden. 

Die Beschickung der vier Kessel erfolgt mit Motorantrieb durch- 
aus selbsttätig. Die Kohlen werden aus den großen Lagerbunkern mit 
Hilfe eines 'Transportbandes und Elevators, sowie der Fórderschnecken 
in die Kohlenbunker über der Kesselbatterie Fig. 19 befördert und 
gelangen aus diesen in selbsttätig abgewogenen Mengen in die Trichter 
vor den Feuerungen, Wurfapparate streuen sie schließlich über die 
Roste selbst aus. 
= Die auf den Rosten entwickelten Heizgase treten aus den Flamm- 
rohren in die Uberhitzerkammern und gelangen aus diesen in die 
Seitenzüge der Kessel; sie umspülen die Kesselmäntel und entweichen 
schließlich in einen großen Sammelfuchs; der sie dem Schornstein 
zuführt. In den Fuchs ist ein Economizer mit 256 Rohren eingebaut, 
in dem das zur Kesselspeisung bestimmte Wasser vorgewärmt und so 
die Abgase selbst ausgenutzt werden. Das Speisewasser wird dann in 
der üblichen Weise durch eine Speisepumpe den Kesseln zugeführt. 
Der zur Ableitung der Kesselabgase bestimmte Schornstein besitzt 
50 m Höhe über dem Erdboden und hat an der Mündung noch 1,5 m 
lichten Durchmesser. 

Die Dampfmaschinenanlage umfaßt die in Fig. 13 wieder- 
gebene Zwillings-Tandemmaschine liegender Bauart mit zwei Hoch- 
druck- und zwei Niederdruck-Zylindern. Sämtliche Zylinder sind mit 
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sind Uberhitzer von je 37 qm 
Heizfläche eingebaut. Weiter be- =E : 
findet sich im Kesselhaus noch ein : = = E TE 





Fig. 18. Z. A.: Eine moderne Kraftstation. 
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Winke aus der Praxis. 
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Zweckmäßiges Lager fiir schnellaufende Wellen, bezl. Zapfen. (Fig. 24.) e E 
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Ventilsteuerung versehen und die der Hochdruckzylinder untersteht 
der Einwirkung des Regulators. Die beiden Steuerwellen der Dampf- 
maschinen erhalten ihren Antrieb von der Schwungradwelle aus durch 
konische Räder und von der Steuerwelle aus wird dann der Regulator 
durch ebensolche Räder betätigt. Auf beiden Maschinenseiten sind 
Olabscheider und Unterflurluftpumpen angeordnet. 

Das zur Kondensation notwendige Kühlwasser, wird, der Ersparnis 
halber, in dem auf dem Dach des Kesselhauses aufgestellten Kühlturm 
zuriickgekiihlt, und gelangt aus der Kondensationsanlage durch Hoch- 
druck-Zentrifugalpumpen mit Motorantrieb auf den Kühlturm. 

Die Dampfmaschine gibt ihre Leistung durch ein siebenrilliges 
Schwungrad an die Haupttransmissionen in den benachbarten Werk- 
stätten und gleichzeitig direkt an einen auf der Kurbelwelle sitzenden 
Drehstromgenerator ab. Man hat es im vorliegenden Falle demnach 
mit einer Kraftübertragung auf 
mechanischem und elektrischem 
Wege zu tun. 

Der Drehstromgenerator 
vermag mit 190 Volt Spannung 
und 1900 Ampere dauernd 620 
Kilowatt zu leisten. 

Die Zwillings-Tandemmaschi- 
ne selbst leistet bei Betrieb durch 
300° heißen Dampf normal 1200 
Indikator - Pferdestärken, sie ist 
jedoch so kräftig gebaut, daß sie 
auf die Dauer auch mit 1400 PS 
beansprucht werden kann. 

Daß auch die allgemeine bau- 
liche Inneneinrichtung des Maschi- 
nenhauses den modernen Forde- 
rungen angepaßt ist, erkennt man 
aus Fig. 18. Man sieht, daß das 
Dach eis freitragendes konstruiert 
wurde und die Fenster außerge- 
wöhnliche Dimensionen besitzen. 
Der Fußboden ist mit ornamen- 
tierten Tonplatten belegt, die 
Wandflächen in ihren oberen 
Partien hell gestrichen. 


Da es manchen der Leser 
des im letzten Supplement ver- 
öffentlichten Artikels über Transmissionsanlagen interessieren dürfte, 
auch einmal einen Einblick in die Transmissionsanlagen eines anderen 
Betriebssaales als des jenem Artikel beigegebenen zu erhalten, ver- 
öffentlichen wir in Fig. 20 die Tonenansicht des Montageraumes 
für Kugellager-Spezialmaschinen der Schweinfurter Prä- 
SES SC Fichtel & Sachs in Schwein- 
urt. 

In diesem Raume werden in die fertig von der Schleifereikontrolle 
abglieferten Ringlager die Kugeln eingefüllt und die Kugelführungs- 
ringe (Wabenringe) eingenietet. — Informierend sei hierzu bemerkt, daß 
man, um die Kugeln einfüllen zu können, die äußeren Ringe der Kugel- 
lager erwärmen und dann an der Einfüllstelle durch Zangen so aus- 
einander zwingen muß, daß man die Kugel in die Laufrille hinein- 
schieben kann. 

Die Wabenringe bestehen aus Aluminium und werden nach dem 
Gießen auf feste Formen gepreßt, so daß die Flächen, welche mit den 
Kugeln in Berührung kommen, glatt, hart und genau passend werden. 
Die beiden Wabenringhälften werden dann in die Lager eingenietet 
und bilden einen leichten und trotzdem widerstandsfähigen Führungt- 
ring für die Kugeln. 








o o Anlage und Betrieb der Motoren. o © 


Ein vom wirtschaftlichen Standpunkt aus beachtens- 
wertes System der elektrischen Beleuchtung. 


Nachdruck verboten. 
Unbestreitbar ist die elektrische Beleuchtung bei Verwendung von 
Kohlenfadenlampen unter Zugrundelegung der heute üblichen Strompreise 
von 40—60 Pfg. für die Kilowattstunde weder imstande, die Petroleum- 
beleuchtung vollständig zu verdrängen noch der Gasbeleuchtung diejenigen 
Gebiete abzuringen, die ihr mit Rücksicht auf die Vorteile der elektrischen 

Beleuchtung 
eigentlich ge- 
hören. Es er- 
schien demge- 

mäß zahl- 
reichen Tech- 
nikern als ein 


K erstrebenswer- 
II > tes Ziel, durch 
— “a , Schaffung 
AH stromsparen- 

der Glühlam- 


pen eine Ver- 
billigung der 
elektrischenBe- 
leuchtung her- 
beizuführen. 
Die einge- 
setzten Bemüh- 
ungen waren 
auch, zum Teil 


Erfolg gekrönt, 
und bald er- 
schienen ver- 
schiedene 
brauchbare 
stromsparen- 
de Glühlam- 
pen. Trotz 
ihrer Nachteile 
führten sich die 
selben auch 
überraschend 
schnell ein. Der 
Hauptnach- 
teil der neuen 
Lampen ist nur 
die große Zerbrechlichkeit der überaus dünnen Metallfäden, 
so daß der Transport und die weitere Behandung der Lampen nur 
unter Beobachtung größter Vorsicht geschehen kann. Dazu kommt, 
daß die Metallfadenlampen nur in verhältnismäßig hohen Kerzenstärken 
zu haben sind, die naturgemäß einen Teil der erzielten Stromerspar- 
nisse wieder kompensieren, wenn für die höhere Leuchtkraft keine 
Verwendung vorhanden ist. Schließlich ist auch der verhältnismäßig 
hohe Verkaufspreis der Lampen, der durch die schwierige Her- 
stellung und die große Bruchgefahr der Fäden bedingt ist, ein Um- 
stand, der die Metallfadenlampen nicht als das gesuchte Ideal einer 
Lichtquelle erscheinen läßt, wenn auch, worauf nochmals hingewiesen 
sei, die erzielten Vorteile schon recht bedeutende sind. 

Um die elektrische Beleuchtung wohlfeil abgeben 
zu können, ist es nicht nur wichtig, Glühlampen mit niedrigem 
Stromverbrauche und geringem Verkaufspreise zur Hand zu haben, 
sondern es müssen auch die Stromerzeugungsanlagen möglichst 
billig hergestellt werden können, damit die Zins- und Amortisations- 
sätze fir die Kilowattstunde so niedrig als möglich bleiben. Diese 
letzte Bedingung erfüllt sich aber von selbst, wenn in den Anschluß- 
anlagen ausschließlich Lampen mit geringem Strom- 
verbrauch installiert werden und Vorkehrungen getroffen sind, daß 
die Konsumenten Lampen mit höherem Stromverbrauch nicht will- 
kürlich verwenden können. Die Praxis hat nämlich gezeigt, daß die 
Kunden vielfach wieder zur alten Kohlenfadenlampe zurückkehrten! 
Die weitere Bedingung, die Einrichtung billiger Leitungs- 
netze und dadurch bedingter höherer Spannung stand bisher im 
Widerspruch mit den Wünschen der Lampentechniker, die eine ge- 
ringe Lichtspannung wünschten, um die Fäden der Lampe stark und 
kurz ausführen zu können. 

Das Ideal einer rationellen elektrischen Zentral- 
Anlage würde nach Vorstehendem also darin bestehen, eine hohe 
Verteilungs-Spannung anwenden zu können, so hoch, wie es 
die Betriebssicherheit einer Hausinstallation eben noch zuläßt und dabei 
doch eine niedrige Lampenspannung zur Verfügung zu haben. 

Diese Erwägungen führten zur Durchbildung eines Beleuchtungs- 
systems, das in erster Linie auf Verwendung von Wechselstrom, mit 
dem ja die meisten neueren Stadt- und Uberlandzentralen arbeiten, zu- 
geschnitten ist. 

Bei dem neuen Beleuchtungssystem wird den Konsumenten elek- 
trische Energie mit möglichst hoher Spannung zugeführt, die kurz vor 
der Lampe in niedrige Gebrauchsspannung umgewandelt wird. Dazu 
dienen kleine Transformatoren, nicht größer als eine gewöhnliche 





Fig. 19. Z. A.: Eine moderne Kraftstation. 
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Lampenfassung, die unmittelbar vor die Lampe geschaltet werden. 
Für Sisnhenbelsucktung sind Reduktoren in wasserdichtem Schutz- 
ehäuse geschaffen, ebenso kann man in feuchten Räumen mehrere 
Lompen an einen Reduktor anschließen und ferner werden Reduktoren 
geliefert, die einfach in vorhandene Lampenfassungen eingeschraubt 
werden, um so, ganz ohne Anderung der Beleuchtungskörper, die neuen 
Elektro-Sparlampen verwenden zu können. 

Dabei sind die Reduktoren so gebaut, daß in Apparate bestimmter 
Leistungen auch nur Lampen bestimmter Stromstärke eingeschraubt 
werden können, was einmal die Reduktoren vor Überlastung schützt 
und weiter dem Elektrizitätswerke die Sicherheit bietet, daß Pauschal- 
konsumenten vicht unberechtiger Weise Lampen mit höherer Kerzen- 
stärke willkürlich verwenden können. 

Diese Vorsichtsmaßregel ist deshalb besonders wichtig, weil die 
Elektrizitätswerke ihren Kandos bei Einfúbrung des neuen Sparlicht- 
systems die elektrische Energie nicht mehr nach Zäblertarif, sondern 
nur nach Pauschal-Vereinbarungen liefern sollten. Dabei würde man 
vorteilhaft in der Weise vorgehen können, daß das Elektrizitätswerk 
seinen alten Kunden anbietet, die Zähler zu entfernen und daß der 
Kunde trotzdem künftig den alten oder einen etwas niedrigeren Betrag 
als bisher zahlt, der Konsument hat dabei den Vorteil, KR? er nicht 
mehr mit dem Lichte zu sparen braucht und daß ferner die Zähler- 
miete in Fortfall käme. 

Für die Elektrizitiitswerke besteht weiter aber der Vorteil, daß sie 
ihre Leistung ohne Erweiterung der vorhandenen Maschinensätze, also 
unter Aufwendung der gleichen Brennstoffmenge wie früher, vergrößern 
und die durch Einführung der Reduktoren frei gewordenen Strom- 
mengen zu Neuanschlüssen benutzen können. Dabei ist zu beachten, 
daß in solchen Fällen eine Verstärkung des Leitungsnetzes wohl kaum 
nötig sein wird, die zur Verteilung kommenden Energiemengen sind ja 
geringer, als bei Verwendung der alten Lampen. 

Für die Besitzer von Wasserkräften hat das neue Spar-Lampen-System 
insofern ebenfalls Bedeutung, als man künftig auch die Wasserkräfte 
wird ausnutzen können, die wegen zu geringer Leistnögsfkbigkeit bisher 
die Kosten des Ausbaues nicht lohnten, ja man wird unter Umständen 
sogar in Verbindung mit vorhandenen Miiblenanlagen kleine Dynamos 
aufstellen, um kleine Ortschaften mit Elektrizität zu versorgen. Solcbe 
Anlagen werden stets rentabel sein, weil die aufzuwendenden Geld- 
mengen mit Rücksicht auf die billigen Leitungsanlagen und kleinen 
Maschinen verhältnismäßig gering ausfallen. Dabei kann man inrolge 
der einzuführenden Pauschalversorgung der Konsumenten mit vorber 
ermittelbaren bestimmten Einnahmen rechnen, was bisher bei Verwendung 
des Zählersystems nicht möglich war. 4 

Hinsichtlich der Sparlampen selbst ist noch zu bemerken, daß die- 
selben einschließlich der Reduktorverluste einen Stromverbrauch vor 
ca. °/, Watt pro Kerze und eine Brenndauer von etwa 500 Stunden haben. 

Schließlich sei auch noch darauf hingewiesen, daß es sich wob: 
auch bei größeren Gleichstromanlagen lohnen sollte, den Gleich- 
strom in Wechselstrom umzuformen, jedoch muß da zunächst 


abgewartet werden wie der Einanker-Umformer ausfällt den die 
Rheinisch-Westfälische Elektro-Sparlicht-Gesellschaft 
m. b. H. in Essen-Ruhr vorbereitet. Dieser soll mit zirka 92°), Wirkungs- 
grad arbeiten und auch bei wechselnder Belastung konstante Spannung 
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Fig. 20. Z. A.: Eine moderne Kraftstation. 


Ein neuer Kesselspeisewasser-Reinigungsapparat. 


(Mit Abbildungen, Fig. 21 u. 22.) 
Nachdruck verboten. 
Unreines Kesselspeisewasser hat die Bildung von Kessel- 
stein zur Folge, der nicht nur wegen der lästigen Kissen, 
sondern vor allem wegen der Eu Ee Auslagen für Brenn- 
materialien von den Kesselbesitzern sehr gefürchtet ist. Um nur 
ein Beispiel anzuführen, sei hier erwähnt, daß nach, von R. Wilson 


; vorgenommenen Y ersuchen der Kohlenmehrverbrauch bei einer Kesselstein- 


schicht von 1,5 mm Dicke ca. 15°/, und bei einer solchen von 6 mm 
Dicke 40 bis 50°, beträgt. Dies erscheint durchaus nicht erstaunlich, 
wenn man sich vergegenwärtigt, daß sich die Wärmeleitungsfähigkeit 
des Kesselsteins zu der des Eisens wie 1 : 37 verhält. 


Es sind nun die mannigfachsten Mittel zur Verhütung des 
Kesselsteins, oft sogar unter den hochtrabendsten Namen, ange- 
priesen worden, die, wenn auch nicht direkt schädlich, so doch in den 
meisten Fällen wirkungslos sind. Der Kesselbesitzer bat sehr oft 
diese unbrauchbaren Mittel teuer bezahlt, um dann später erst ihre 
Wirkungslosigkeit einzusehen. 


Vom theoretischen Standpunkt aus ist die chemische Wasser- 
reinigung die allein geeignete zur Abscheidung der Kesselsteinbildner. 
Sie aber setzt voraus, daß sowohl qualitativ, als auch quantitativ die 
richtige Reagenzmenge beigemischt wird. Um dies zu ermöglichen, 
wäre jedoch eine tägliche Analyse des Speisewassers notwendig, weil 
infolge der sich stets ändernden Grundwasserzuflüsse und atmosphärischen 
Niederschläge die Zusammensetzung fortwährend wechselt. Während 
demnach z. B. heute zuviel Soda, Atzkalk oder Chlor-Barium in den 
Kessel resp. Wasserreiniger gelangt sein würde, hätte man am folgenden 
Tage vielleicht zu wenig zugegeben und so fort. 


Die Folge würde aber sein, daß sich der Wasserreiniger nicht 
bewährt. Entweder ist Kesselstein vorhanden oder die Soda leckt 
durch alle Verbindungen und beginnt ibre Zerstörung an Kessel und 
Armaturen. 


Lediglich aus diesem Grunde hört man in der Praxis stets unzu- 
friedene oder sehr reservierte Äußerungen über den Wert einer W asser- 
reinigungsanlage. Da sich die Kesselsteinbildner (kohlensaurer, schwefel- 
saurer, phosphorsaurer Kalk, kohlensaure Magnesia, Eisenoxyd und 
Kieselerde) aber ohne Chemikalien als Stein ausscheiden, wurden 
die Bedingungen, unter welchen die Ausscheidung stattfindet, eingehend 
untersucht. Die Ergebnisse dieser Versuche sind in nachstehender 
Tabelle niedergelegt. 


Löslichkeitstafel der den Kesselstein verursachenden Mineralien. 








| Löslichkeit | | Löslichkeit 


| 
“ Unlösliobk. 














| Löslichkeit ` $ 
Mi 1 in kohlens. e A | in reinem "Ae y 
nes Kalter | pin reinem, | Wasser bei | Im Waste 

DoppelkohlensaurerKalk | 160 6 | 65 | 150 a 
(4,6 At) 

DoppelkohlensaureMagn.| 160 58 | 98 = 
Phosphorsaurer Kalk . 1,4 = | — 100° C 
Schwefelsaurer Kalk . — 530 ; 485 2. 
(4,8 At 
Eisenoxyd . — — — 100° C 
Kieselerde . ae — i — — 100° C 

Als Vorbedin der Kesselsteinbildung 


ng für die res 
hätte man demnach zunächst die Entfernung der Luft und Kohlensäure 
aus dem Wasser zu fordern, damit die kohlensauren Verbindungen zum 
größten Teil unlöslich werden. Das Wasser aber ist an sich und auch 
durch die Tätigkeit der Speisepumpen, mit Luft und absorbierten Gasen 
gesättigt. Damit diese entweichen können, wäre es also erforderlich, 
das Wasser ziemlich hoch zu erwärmen und in einem Behälter wallend 
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Kessels und zwar mit einem mittleren Hohlkörper, der ein größeres 
Wasserquantum zu fassen vermag. Der Körper ist oben offen und hat 
ein oder mehrere ag a, unter einer Flansche zur Verbindung 
mit dem Speiserohr. Um den Kürper herum sind etagenförmig eine 
Anzahl Becken b, Fig. 22, angeordnet, welche durch Rippen wieder 
in einzelne Behälter geteilt sind, deren Bodenfläche dann in einzelnen 
Teilen durchlöchert oder rostartig durchbrochen wurde. Die Becken b 
sind so angeordoct, daß das Wasser einen Zickzacklauf machen muß 
und sich daher sehr lange im Apparat aufhält. 

Die einzelnen Teile sind so bemessen, daß sie durchs Mannloch 
bequem in den Kessel zu bringen sind. 

Bei den bisher üblichen Speiseeinrichtungen mündet das Speiserohr 
im Kesselwasser. Das zutretende Speisewasser wurde von der Zirku- 





Fig. 22. Z. A.: Ein neuer Keaselspetsewasser-Reinigungsapparat. 


lation mitgenommen und an den Heizflächen vorbeigefiihrt. Die hier- 
durch erfolgte Abkühlung hatte naturgemäß ein Undichtwerden der 
Nietnähte und Verbindungen zur Folge, weil infolge der Abkühlung 
der Bleche usw. Spannungsdifferenzen entstanden. Weiter setzt das 
frische Speisewasser bei Berührung der Heizflächen die Luft ab 
und diese bildet da zunüchst einen isolierenden Pelz, außerdem aber, 
und was noch schlimmer ist, der Sauerstoff der Luft tritt mit dem 
Eisen des Bleches in Berübrung und zerstört dieses. Um diesen Ubel- 
stand zu vermeiden, wird beim vorliegenden Apparate das Speisewasser 
in den mittleren Körper gedrückt und findet hier einen Aufenthalt von 
der Dauer, daß das Wasser auf ca. 80% und wenn es vorgewármt ist, 
noch etwas höher erwärmt wird. Einmal durch die Erwärmung, zum 
anderen durch die wallende Bewegung werden Luft und Gase frei, 
und entweichen aus dem oben offenen Körner in den Dampf. Diese sind 
daher unschädlich gemacht. Dadurch daß die Luft und Kohlensäure 
aus dem Wasser ausgetrieben wurden, hat auch die Ausscheidung be- 
onnen und zwar zunächst die der doppelkohlensauren Salze. Das 
Vasser passiert aus den oberen Ausgüssen gradierwerkartig im Zick- 
zack die übereinander angeordneten Becken, erhält hier eine Temperatur 
gleich dem eigentlichen asia (überschreitet somit die Tempera- 
tur von 150% C), weshalb die einzelnen mineralischen Bestandteile sich 
auf, an und unter den Beckenflächen in tropfsteinartigen Gebilden aus- 
scheiden. Haben sich die Beckenlócher nach einer gewissen Zeit zu- 





Fig. 21. Z. A.: Ein neuer Kesselspeisewasser-Reinigungsapparat. 


| 
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zu bewegen. Das wiederum kann man jedoch weder erreichen durch 
Wasserreiniger, da es gegen die Abklärung und Absonderung verstößt, 
noch durch Vorwärmer oder Economizer wegen des Röhrensystems der- 
selben; dagegen weiß man, daß, wenn das Wasser soweit erwärmt wird, 
daß es eine Temperatur von 150° erreicht, die Ausscheidung sámt- 
licher mineralischer Bestandteile ganz selbsttätig ein- 
tritt. 

Auf dieser Erfahrung baute dementsprechend Chr. Hülsmeyer 
in Düsseldorf seinen Schlammfänger „Vapor* auf. 

Der Apparat (Fig. 22) hängt (vgl. Fig. 21) im Dampfraum des 


gesetzt, so läuft das Wasser an allen Seiten der betr. Etage über, fällt 
aber trotzdem wieder von Becken zu Becken, um so die notwendige 
Ausscheidungstemperatur zu erreichen. 

Je nach der Zusammensetzung des Wassers sind die mineralischen 
Bestandteile entweder mehr stein- oder scblammbildend. 

Die Produkte nun, die von dem Apparat wohl ausgeschieden, aber 
wegen der entzogenen Bindekraft nicht mehr festgehalten werden 
konnten, kommen in den Kessel. Sind die Ausscheidungen bedeutend, 
so empfiehlt es sich, mit dem „Vapor“ noch einen sog. Schlammfänger 
zu verbinden, welcher die schlammigen Produkte auf die Kesselsohle 
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bezw. in die Nähe des Ablaßhahnes führt, von wo sie dann durch 
letzteren entfernt werden. 

Der Schlammfänger (D. R. P.) besteht aus einem Trichter, welcher 
mittels vier Aufhänger an das unterste Becken des Apparates gehängt 
wird und dessen verlängertes konisches Rohr, den Schlamm dahin 
bringt, wo seine Lagerung am geeignetsten erscheint. 

Fig. 21 zeigt die Anordnung des Schlammfängers im Oberkessel 
eines Wasscrrohrkessels, wozu bemerkt sei, daß man im Oberkessel nur 
schräg (e) oder senkrecht (f) ein Segment anzuordnen braucht, um den 
Schlamm in der Nähe des Ablaßhahnes zu halten und eine Verteilung 
auf den Kessel zu verhindern, oder aber, es wird auch dort der Trichter 
aufgehängt und das Rohr so geführt, daß es in der Nähe eines vor- 
handenen Schlammsackes oder Abblasehahnes mündet. 


o o o o Winke aus der Praxis. o o o o 
Nachdruck verboten. 
VI. 
Ein Vorschlag zur Abdichtung der Kondensatorrohre (Fig. 23). 

Zur Abdichtung der Kondensatorrohre benutzte man bisher Gummi- 
schläuche, Gummiplatten und Gummiringe. Von diesen 
weist der Schlauch der Gummiplatte und auch dem Ring gegenüber 
insofern einen Vorteil auf, als er einen dichten Abschluss zwischen 
Wasser- und Kondensationsraum allein schon durch die ihm innewohnende 
Spannkraft bewirkt. Das Schlauchstück wird mittels einer Vorrichtung 
über das Rohrende und das der vorstehenden Messingbüchse gerollt; das 
Uberstreifen bereitet also keine Schwierigkeiten. 

Die Gummiplatte, welche über die Rohrenden gestülpt wird, 
hat demgegenüber den Nachteil, daß die Ränder der Platte gegen 
die Kondensatorwand durch aufgeschraubte Leisten abgedichtet werden 
müssen. Das ist umständlich und zeitraubend, auch macht es bei dieser 
Dichtung Schwierigkeiten, die Rohre einzeln auszuwechseln, ohne die 
Platte zu beschädigen. 

Der in konischen Einfräsungen der Kondensatorwand gelagerte 
runde Gummiring wiederum, hat den Nachteil, daß er durch den 
Druckunterschied zwischen Wasser- und Kondensationsraum übermäßig 
fest in den Konus gepreßt wird. Er erleidet auf diese Weise mit der 
Zeit Deformationen und 
ist dann unbeschädigt 
nur schwer herauszu- 








bringen. 

Die durch Skz. 23 
in ihrer Anwendung ver- 
anschaulichte Gummi- 
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NN | diehtung, welche 
Fig. 23. Z. A.: Ein Vorschlag zur Abdichtung der nebenbei bemerkt, von 
Kondensatorrohre. Otto Heinze in 


| Beuthen O.-S. ausge- 
führt wird, bietet demgegenüber die Möglichkeit, daß sich bei ihrer 
Anwendung die Rohre jederzeit auswechseln lassen. 

Wie die Skizze erkennen läßt, zieht man zu diesem Zwecke das 
Kondensatorrohr mit dem Gummischlauch a einfach zurück. Der 
Gummischlauch a bleibt dabei auf dem Kondensatorrohre sitzen, während 
der das andere Ende abdichtende Schlauch auf seiner Büchse hängen 
bleibt. Beide Gummischläuche a lassen sich dann nachträglich von 
Rohr und Büchse leicht abziehen. Zum besseren Verständnis der Skizze 
sei hier eingeschaltet, dass mit a, die Rohrsicherung, mit b der Boden 
des Kondensators, mit A der Kondensationsraum selbst und mit B die 
mit Kühlwasser gefüllte Kammer des Oberfliichen-Kondensators bezeichnet 
ist, während c das in die Wand b eingewalzte Rohrstück dargestellt, 
über das sich der eine Gummischlauch a hinwegschiebt. 

Es ist klar, daß bei dieser Verbindungsweise auch die Korrosionen, 
wie sie bei Anwendung von Gummiplatten an den Deckleisten und deren 
Schrauben und bei Verwendung von Gummiringen an den metallisch 
rein gefrästen konischen Aussparungen vorgekommen sind, hier sich 
nicht ereignen können. Ebenso wird das sogenannte Wandern der 
Rohre bei der Gummischlauchdichtung vermieden, indem das eine Ende 
des Rohres durch Bajonettverschluß in der Metallbüchse gegen ein 
Verschieben gesichert wird. Diese Sicherung des Rohres spielt praktisch 
insofern eine große Rolle, als es schon verschiedentlich vorgekommen 
ist, daß die Kondensatorrohre durch die Reibung des Wassers im 
Rohre, oder durch Verstopfungen im Rohre in der Richtung des 
Wasserstromes fortbewegt wurden, und schließlich mit dem einen 
Ende in den Kondensatorraum selbst hineingelangten. Jetzt floß das 
Kühlwasser naturgemäß direkt in diesen und rief Betriebsstörungen 
hervor. Es sei zum Schlusse noch erlaubt darauf hinzuweisen, daß 
sich ein Versuch mit der Heinzeschen Schlauchdichtung schon aus dem 
Grunde lohnen dürfte, weil die Kosten für deren Anbringung sich 
nicht hoch stellen, man braucht doch lediglich die Metallbüchsen e in 
die Löcher der Kondensatorböden einzuwalzen und dann die Schläuche 
überzustecken. 


VII. 
Zweckmäßiges Lager für schnellaufende Wellen, bezl. Zapfen 
(Fig. 24.) 


Mit Einführung der Dampfturbine in die Praxis ist die schon früher 
verschiedentlich ventilierte Frage nach einem zweekmäßigen, vor allem 
nicht heiß laufenden, dagegen sicher schmierenden Lager, gewissermaßen 
von neuem aktuell geworden. 

Kürzlich hat nun die Vereinigte Dampfturbinen-Gesell- 
schaft mit beschr. Haft. in Berlin einen Lagertyp in die Praxis 
eingeführt, der geeignet sein sollte, jene Lücke auszufüllen. 





Wie man erkennt, rotiert bei ihm die zu schmierende Welle bezl. 
der zu schmierende Zapfen a in einem Cylinder b, der von einer sitz- 
artigen Auskragung c des Lagerunterteiles getragen wird. Das Ab- 
heben des Cylinders b von eben diesem Sitze verhindert der Deckel e 
des Lagers. Der Sitz an sich ist naturgemäß auf denselben Radius 
abgedreht wie der Zylinder b, so 
daß sich dieser fest auf ersteren 
setzen kann. 

Weiter ist der Zylinder b 
halbteilig gefertigt. Er wird je- 
doch zunächst genau wie die 
Schalen eines normalen Lagers in 
einem Stück gegossen und aus- 
gebohrt bezl. abgedreht und erst 
nach der Bearbeitung der Länge 
nach aufgeschnitten. Während 
sich, aber die Behandlung des 
Zylinders b insoweit mit der nor- 
maler Lagerschalen deckt, ist im 
übrigen die Beschaffenheit des 
Zylinders b an sich eine wesent- 
lich andere als die normaler Lager- 
schalen. Die Außenfläche des 
Zylinders ist nämlich nicht glatt 
oder sechs- bezl. achteckig wie 
die normaler Schalen, sondern 
durch ein System von Nuten f in 
der aus Skz. 1 u. 2 erkennbaren 
Weise in Felder zerlegt. Im 
Vertikalschnitt erscheint sie in- 
folgedessen gerippt. Diese Unter- 
teilung der Sitzflächen soll eine 
gleichmäßigere Übertragung der 
Wärme auf die einzelnen Molekel GE | 
des Schalenkörpers sichern, auf Fig. 24. Z. A.: Zweckmäßiges Lager für 
der anderen Seite aber soll da- schnellaufende Wellen. 
durch auch die sofortige Abgabe 
der Wärme an ein in den Nuten zirkulierendes Kühlmittel sichergestellt 
werden. 

Als Kühlmittel dient das Schmiermaterial selbst, welches bei |, 
also von rechts in das Nuten- oder Rinnensystem eingeleitet wird und 
nun auf schlangenförmigen Wege dem linken Ende des Rinnensystems 
zuströmt. Von da tritt es bei m in die am weitesten links liegende 
Rinne des oberen Systems ein, durchläuft dieses auf demselben Wege 
wie das untere und fließt schließlich durch die am weitesten rechts 
liegende Rinne oben in den Olsack des Lagers ab. 

Ein Teil der Schmiermittels fließt, wenn es in der Mitte des oberen 
Rinnensystems angekommen ist, durch die Bohrung n in der Ober- 
schale nach dem Zapfen selbst ab und wird durch das in Skz. 1 an- 
gedeutete Schmiernutensystem o p q über diesen verteilt. 

Auch das vom Zapfen abfließende Ol gelangt naturgemäß wieder 
in den Schmiersack des Lagers zurück. Aus diesem aber wird das 
Ablauföl bei u am Boden durch ein Rohr abgezogen und derjenigen 
Stelle zugeführt, der die Versorgung des Lagers mit frischem Ol obliegt. 

Vor dem Rückpumpen in das Lastr wird das Ol, welches sich auf 
seinem Wege durch die Kühlrinnen und Schmiernuten naturgemäß bis 
zu einem gewissen Grade erwärmt hatte, künstlich wieder abgekühlt. 
Daß im übrigen die Erwärmung des ()les dessen schmierender Wirkung 
nicht nur keinen Eintrag tut, sondern im Gegenteil sie nur fördert be- 
darf keiner Hervorhebung. 
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VIII. 
Reparatur einer gebrochenen Riemenscheibe (Fig. 25). 


Eine Riemenscheibe von 1,20 m Durchmesser war zwei Tage im Be- 
trieb, als der Maschinist an verschiedenen Armen Bruchstellen be- 
merkte. Die Anlage mußte naturgemäß 
stillgesetzt werden; da aber keine Reserve- 
scheibe zur Stelle war und ein längerer 
Stillstand sehr störend auf den Fabrik- 
betrieb gewirkt haben würde, so ging man 
daran, das Rad so gut es eben gehen 
wollte zu reparieren. Tine Nachrechnung 
der Armquerschnitte, ergab unter norma- 
len Verhältnissen eine Beanspruchung an 
der Nabe von 310 kg/qem (höchste zu- 
lässige Beanspruchung = 130 kg/qem) am 
Kranz von 380 kg/qem (höchste zulässige 
Beanspruchung = 150 kg/qem). Es war 
also durchaus kein Wunder, daß die 
Arme rissen. Dagegen erwiesen sich Kranz 
und Nabe kräftig genug, wofür ja auch 
der Umstand sprach, daß der Kranz nicht 
mit gerissen war. Um mit der Riemenscheibe weiter arbeiten zu können, 
mußten die Arme geflickt und genügend verstärkt werden. 
Dieses wurde wie folgt ausgeführt: 

Man setzte von jeder Seite einer jeden Bruchstelle ein genau sich 
an die Armform anschließendes Blech und nietete das Ganze durch 
sechs Nieten zusammen. Zur Verstärkung der Arme ordnete man vier 
Rundeisenstäbe s an, welche am Kranz vernietet wurden. 

Die so reparierte Riemenscheibe ist nach „American Machinist* 
bereits sechs Wochen zur Zufriedenheit wieder in Betrieb. 





Fig. 25. Z. A.: Reparatur einer 
gebrochenen Riemenscheibe. 
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T außerordentliche Übersichtlichkeit des eigentlichen Maschinensaales er- 

038 F abrikanlagen und „Betrieb. Or tae S kennen, in dem, außer den beiden Drebmroin-Turbo:Drnamos von je 
A ; É e 2000 KW Leistung, noch eine kleinere Gleichstrom-Turbo-Dynamo von 
Eine interessante Kraftstation mit Dampfturbinen. 150 kg Leistung aufgestellt ist. Letztere fehlt allerdings im Photo- 
; y : amm. Links der Turbinenanlage befindet sich an der einen Wand 

(Mit Abbildung, Fig. 26.) es Saales die Schalttafel, deren obere Partie von einem besonderen 

Nachdruck verboten. | Podeste aus zugänglich ist. Dieser Podest gewährt dem Besucher der 

Schon in Heft 7 der „Technischen Rundschau“ Abteilung Metall- | Kraftstation zugleich einen sehr schönen Überblick über die Maschinen- 
industrie d. J. fand sich Gelegenheit an Hand der Skizzen auf Tafel 7 | anlage. Ein eisernes Geländer schließt ihn nach der Maschinenstube zu 
auf das neue Kraftwerk der Turbinenfabrik der Allgemeinen | ab. Die beiden Säulen, welche den Podest tragen, dienen zu gleicher 
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Fig. 26. Z. A.: Eine interessante Kraftstation mit Dampfturbinen. 


Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin hinzuweisen. (Vgl. dazu | Zeit auch als Träger für die Laufschienen eines größeren Kranes den 


auch das Bild auf dem Umschlag der vorliegenden Nummer.) man zur Erleichterung der Montage und Demontage der Maschinen in 
Heute sind wir in der Lage, die photographische Innenansicht der Station untergebracht hat. 
dieser Station zu veröffentlichen. Diese (Fig. 96) läßt vor allen Dingen die | Die dekorative Ausgestaltung des Maschinenraumes darf 
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ebenfalls als musterhaft bezeichnet werden, ist doch der Fußboden mit 
gemusterten Fliesen abgedeckt und die Seitenwände bis zur Höhe von 
etwa 1*/, m mit glasierten Ziegeln bekleidet. Eine in dunkelgefärbten 
glasierten Ziegeln erstellte Phase schließt die Rohziegelpartie nach 
oben ab und leitet zu der glatt geputzten Wand über. Drei große, 
bis zum Boden hinabreichende, Kathedralfenster in den Endwänden 
estatten dem Tageslicht unbehinderten Zutritt, sichern also eine allen 

nforderungen entsprechende Belichtung. Daneben hat auch die Nische 
mit den Schaltbrettern noch Fenster, sodaß auch hier das Tageslicht 
nahezu unbehindert eintreten kann. 

Von der Maschinenstube führt eine geschwungene Podesttreppe in 
den Keller hinab, in welchem die Kuhlvaserpi onen, die Luft- und 
Kondensatpumpen, sowie die durch Dampfturbinen angetriebenen 
Speisepumpen untergebracht sind. Ferner befindet sich dortselbst noch 
eine Turbinenbetriebene Kühlwasserpumpe für das Prüffeld und das 
Luftfilter. 

Eiserne Säulen tragen die Decke des Kellers, ebensolche den Podest 
der Treppe. Die unteren Partien der Kathedralfenster gestatten im 
Verein mit einer durch Reflektoren bedeckten Lichtgrube dem Tages- 
licht unbehinderten Eintritt auch in den Keller, sodaß im Gegensatz 
zu so manch anderem Rohrkeller, der vorliegende als vorzüglich be- 
lichtet bezeichnet werden darf. Welche großen Vorteile aber für die 
Überwachung einer Rohr- und Hilfsmaschinenanlage die gute Belichtuug 
gewährt, darüber sind sich wohl alle Praktiker und Leiter derartiger 
Maschinenanlagen klar. 

Die bautechnische Ausgestaltung des Kellers entspricht vollständig 
derjenigen des Maschinensaales. Wir haben es also auch hier mit 
glasierten Fliesen als Fußbodenbelag und einer Verkleidung der Wände 
mit Fassadensteinen zu tun- Auch der Podest der Treppe ist mit 
Platten gepflastert und die Geländer blank poliert. 

Berücksichtigt man nun noch, daß sämtliche Maschinen und Rohr- 
leitungen dauernd in tadelloser Verfassung gehalten werden, so kann 
man sich einen Begriff von dem Eindruck machen, den diese Anlage 
auf den unbefangenen Beschauer ausübt. 

Mit speziellem Bezug auf die Abbildung sei erwähnt, daß die 
beiden im Vordergrund des Kellergeschosses sichtbaren Maschinen, die 
Kühlwasserpumpen, die beiden großen weiter hinten erkennbaren 
Zylinder, die Kondensatoren darstellen. 


e Das Beth-Filter 
in seiner Anwendung zur Entlüftung eines Fabriksaales. 
(Mit Abbildung, Fig. 27.) 


Nachdruck verboten. 
Zu denjenigen Filtern, die sich binnen wenigen Jahren ein ver- 


hältnismäßig großes Anwendungsgebiet eroberten, gehört dasjenige der 
Firma W. F. L. Beth Maschinenfabrik in Lübeck. 
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Fig. 27. Z. A: Das Beth-Filter in seiner Anwendung zur Entlüftung eines Fabriksaales. 
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dessen älteste Ausführungsform wir schon im 


Jahre 1902 veröffentlichen konnten, hat, wie so viele ihm ähnliche 


Konstruktionen, im Laufe der Jahre naturgemäß manche Anderung er- 
fahren. Auch an ihm veranschaulichen sich eben die Fortschritte der 
Industrie. An sich besteht das Beth-Filter entweder aus einem schrank- 
artigen Gehäuse aus Holz oder Eisenblech, das innen in Abteilungen 
zerlegt ist, oder aus runden Eisenzylindern. Von diesen enthält dann 
jeder Zylinder ein System von 1 bis 8 Filterschläuchen. Diese sind 
unten offen und an dem Boden des Gehäuses befestigt; nach oben 
sind sie durch Holz- oder Eisendeckel abgeschlossen und an Hebeln 
aufgehängt. Die Enden dieser Hebel stehen mit einem Mechanismus 
mit Schaltwerk in Verbindung, der die Schläuche selbsttätig in be- 
stimmten Zeiträumen reinigt. Erhöht wird die Wirkung der Reinigung 
noch durch die Ausführung der Schläuche in Form von Kegeln. Ein 


Rumpf unterhalb des Filters, statt dessen bei größeren Filtern meistens 
ein sogenannter Ableitkanal mit Schnecke zur Anwendung kommt, 
dient zur Ableitung des gesammelten Staubes. 

Während der Arbeit hängen die Schläuche schlaff und ein Exhaustor 
saugt die Luft durch die Schläuche hindurch, wobei der Staub im 
Inneren derselben zurückbleibt. 

Um das Filter zu reinigen, wird der Hebel, an dem die engen, 
kegelförmigen Schläuche hängen, in den Bereich von Abklopfdaumen 

ebracht und gleichzeitig die Saugwirkung des Exhaustors abgedrosselt. 

ie Schläuche werden durch die Daumen gehoben und fallen dann 
wieder in ihre schlaffe Lage zurück, ein Vorgang, der sich so lange 
wiederholt, bis der oben genannte Hebel wieder außer Bereich der 
Daumenwelle kommt. Durch das Heben und Senken der 
Filter wird deren Filterstoff in starke Erschütteruug versetzt, zugleich 
tritt ein Gegenluftstrom auf, der den von den Filterwänden abgefallenen 
Staub en Nach dem Abklopfen geht das Schlauchsystem selbst- 
tätig wieder in die Arbeitsstellung zurück. 

Um zu zeigen, in welcher Weise das Beth-Filter im Fabrik- 
betrieb verwendet werden kann, ist in Fig. 27 eine mit derartigen 
Filtern sowie mit einem Beth-Exhaustor ausgerüstete Hanf-Auf- 
bereitung wiedergegeban.\ 

Diese umfaßt zwei Karden g mit Streckköpfen, zwei Karden h 
ohne Streckköpfe, einen Reißwolf i, eine Hechelmaschine k, eine 
Reibe 1, eine Hanfschneide m, einen Spreader n und acht Hanf- 
strecken. Die Maschinen sind im Arbeitssaal in Reihen aufgestellt 
und einzeln durch Rohre im spitzen Winkel an eine Sammelleitung 
angeschlossen. Die einzelnen Sammelleitungen wiederum enden in einem 
Hauptsammelstrange. 

Die abgesaugte Luft nimmt ihren Weg in die untere Partie p des 
Beth-Filters und tritt von da in das Innere der in einem geschlossenen 
Gehäuse befindlichen Schläuche, wo der Staub an den inneren Wandungen 
der Schläuche hängen bleibt, während die Luft, gereinigt, durch die 
Poren des Filterstoffes hindurch, von dem Exhaustor abgesaugt wird. 
Dieser besitzt im vorliegenden Falle ein Flügelrad von 1400 mm 
Durchmesser. 

Damit im Winter durch Absaugen der warmen Luft aus dem 
Shedbau nicht eine fühlbare Abkühlung desselben hervorgerufen wird, 
ist dafür gesorgt, daß die gereinigte und noch warme Abluft wieder 
in den Fabriksaal zurückgedrückt werden kann; allerdings schickt man 
sie vorher durch eine Befeuchtungsanlage. 

Der bei der selbsttätigen Reinigung der Filter abfallende Staub 
sammelt sich in dem Kasten q und wird aus diesem in gewissen Zeit- 
abschnitten entleert. 

Der Wert der vorbeschriebenen Anlage ist vor allem darin zu 
suchen, daß Staub nicht mehr aus den einzelnen Maschinen in den 
Saal eintreten kann, sodaß das Arbeiten in diesen hygienisch ein- 
wandfrei geworden ist. 














o o Anlage und Betrieb der Motoren. > > 


Eine neue selbsttätige Einrichtung zum Rückspeisen 


des Kondenswassers in den Dampfkessel. 
(Mit Abbildungen, Fig. 28 u. 29.) 
Nachdruck verboten. 
Schon lange weiß man, daß sich durch zurückspeisen des 
Kondenswassers in den Dampfkessel merkbare Ersparnisse er- 
zielen lassen, indem das Kondenswasser einerseits frei von Kessel- 
stein ist und weiter, wenn man die richtige Einrichtung wählt, auch 
in warmen Zustande wieder in den Kess zurückgelangt. Zu 
letzterem Zweck verwenden die Amerikaner schon seit Jahren die so- 











genannten selbsttätigen Kondenswasser-Rückspeise-Ein- 
richtungen. Die guten Erfolge, die selbst schon mit den ersten noch 
sehr unvollkommenen, amerikanischen Apparaten erzielt wurden, ver- 
anlaßten naturgemäß ‘auch eine Anzahl deutscher Firmen, auf die Kon- 
struktion derartiger Anlagen zuzukommen. Als Produkt dieser Ver- 
suche hat man unter anderen auch die selbsttätigen Kondenswasser- 
Rückspeiseeinrichtungen der Firma Weise & Monski in Halle a. $. 
Seen erg 

Die Einrichtungen genannter Firma arbeiten mit der durch frühere 
Beschreibungen an dieser Stelle bekannten Weise & Monski’schen 





Fig. 28. Z. A.. Eine neue selbsttdtige Einrichtun 


zum Rückspeisen des Kondens- 
wassers in den Damp 


ssel. 


schwungradlosen Duplexdampfpumpe und gewähren in der An- 
sicht das Bild Fig. 28 und 29. 

Sehr wichtig für das richtige Arbeiten einer derartigen Anlage ist 
naturgemäß vor allem die Konstruktion und Befestigungsweise der 
Pumpenventile, die gerade mit Rücksicht auf die vorkommenden hohen 
Wassertemperaturen Schwierigkeiten macht. Dazu kommt die sach- 
gemäße Abdichtung der als Plunger ausgebildeten Pumpenkolben durch 
Stopfbüchsen mit auswechselbarer Packung. Je nach der vorhandenen 
Druckhöhe kommen dann entweder die Duplex-Dampfpumpe mit innen- 
liegenden Ventilen und innenliegenden Plungerstopfbüchsen oder die 
von Weise & Monski’sche besonders gepflegte Konstruktion mit außen- 
liegenden Ventilen und kußenlisgenden Plungerstopfbüchsen zur An- 
wendung. 

Fig. 28 zeigt eine Pumpe des erstenen Typs, welche neben dem 
etwas erhöht aufgestellten Kondenswamer-Sarumelbehälter angeordnet 
ist, aus dem ihr das Wasser durch ein nicht sichtbares Bogenrohr zu- 
fließt. Trotz der seitlichen Anordnung der Pumpe erscheint hier die 
Betätigung des entlasteten Dampfabsperrventiles durch den Schwimmer, 
welcher sich im Inneren des Sammelbehälters befindet, auf eine Weise 
E die volle Betriebssicherheit gewährleistet. 

uffallend bei dieser Anlage (vgl. Fig. 28) ist jedoch die geringe 
Bauhöhe des ganzen Arrangements, die eine Anwendung desselben 
besonders für solche Fälle angebracht erscheinen lassen würde, wo es 
an Aufstellungsraum mangelt, oder wo eine Anordnung des Rückspeise- 
apr in einer Grube aus irgend einem Grunde nicht möglich ist. 
neben wird man selbstverständlich diese Anordnung auch speziell 
für kleine Leistungen wählen. 

Handelt es sich dagegen um eine Anlage, die nur wenig Grund- 
fläche wegnehmen soll, so würde man die durch Fig. 29 veranschau- 
lichte Aufstellungsweise anzuwenden haben. Hierbei ist allerdings die 
Bauhöhe größer, dagegen wird an Grundfläche gespart. Wie man 
sieht, steht hier das schmiedeeiserne Kondenswasser-Sammelgefäß auf 
vier gußeisernen Säulen und zwischen diesen ist die Pnmpe gelagert. 
Für große Anlagen ergibt sich hieraus der Vorteil, daß das Zuflußrohr 
vom Behälter zur Pumpe als einfacher S-Krümmer ausgeführt werden 
kann. Weiter gestaltet sich der Antrieb für das entlastete Dampfventil 
verhältnismäßig einfach, auch bleiben hier alle Teile übersichtlich und 
leicht zugänglich. 

Die in Fig. 29 skizzierte- Pumpe besitzt im übrigen die schon 
oben kurz angedeutete Zylinderkonstruktion mit außen liegenden 
Stopfbüchsen für beide Plungerkolben. Des weiteren sind die Ventile 
noch dadurch besonders leicht aig a ea gemacht, daß sie einzeln 
oder zu zweien in abgeschlossenen Gehäusen angeordnet sind. 

Die Wirkungsweise der selbsttätigen Kondenswasser-Rückspeise- 
anlage beruht darauf, daß bei einem gewissen Wasserstande im Sammel- 


E 
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gefäß, den man, nebenbei bemerkt, an dem Wasserstandsanzeiger 
am vorderen Boden des Sammelgefäßes, jederzeit ablesen kann, der 
Schwimmer das entlastete Dampfventil öffnet. Dadurch wird die Pumpe 
selbsttätig in Bewegung versetzt. Erfolgt jetzt der Zufluß des Kondens- 
wassers nur einigermaßen regelmäßig, so wird dieses sicher in den 
Kessel zurückgespeist. 

Die ganze Einrichtung arbeitet dabei so gleichmäßig, daß der 
Wasserstand im Schauglas fast konstant bleibt. Nimmt agegen der 
Zufluß einmal stark ab, so setzt sich die Pumpe still; sobald der Be- 
harrungszustand wieder eingetreten ist, nimmt sie ihre Tätigkeit von 
neuem auf. Da das Wasser also tatsächlich fast ohne Druckverminderun 
in die Pumpe eintritt und durch diese in den Kessel befördert wir 
so kann auch ein Temperaturverlust durch Verstopfung nicht auftreten. 
Außerdem lassen sich Verluste durch Ausstrahlung d „durch vermeiden, 
daß man Sammelbehälter sowie Zuflußrohre umhiillt. Daß man dabei 
dem Behälter über der Isolation noch einen Stahlblechmantel gibt, 
erscheint eigentlich selbstverständlich. 

Der im Behälter angeordnete Schwimmer ist durch ein an einem 
entsprechend langen Hebelarme wirkendes Gegengewicht ausbalanciert. 
Die in Fig. 29 sonst noch erkennbaren Armaturen bestehen in einem 
Dreiwegventil zur vorübergehenden Ausschaltung des Sammelventiles, 
einem Sicherheitsventil, mittels dessen eine Drucküberschreitung ver- 
mieden werden soll und je einer Vorkehrung zur Entlüftung sowie zum 
Anschluß einer Druck-Ausgleichleitung zwischen dem Dampfraum des 
Sammelgefäßes und den zu entwässernden Apparaten. 

Zum Schluß sei noch darauf hingewiesen, daß die hier beschriebene 
Kondenswasser-Rückspeiseeinrichtung noch die Eigentümlichkeit hat, 
daß die ihr zugehörigen Duplex-Dampfpumpen ohne weiteres auch zur 
Speisung des Kessels mit kaltem Wasser verwendet werden können. 
Damit aber wäre denn auch den Anforderungen des Kesselgesetzes Ge- 
nüge pues sobald man auch die Leistungsfähigkeit der Pumpen der 
Vorschrift entsprechend wählen und einen besonderen Stutzen für den 
Anschluß der aleacion vorsehen würde. Daneben hätte man 
naturgemäß noch dafür Sorge zu tragen, daß man die Heißwasser- 
zuführung zwischen Sammelbehälter und Pumpe während der Zeit, wo 
die Pumpe kalt speisen soll, absperren kann. 

Kondenstöpfe und ähnliche eigaben, wie sie einige andere, dem 
ar Zwecke dienenden Einrichtungen besitzen sind hier nicht vor- 

anden, auch ist es gleichgiltig, in welcher Höhenlage die Speiseventile 
an den Kesseln sich gegenüber dem Sammelbehälter befinden; die 
Pumpe ist ja imstande den Höhenunterschied, vorausgesetzt, daß ihre 
Abmessungen entsprechend gewählt wurden, zu überwinden. 





Fig. 29. Z. A.: Eine neue selbsttätige Einrichtun 


zum kuckspeisen des Kondens- 
wassers in den Dampfi 


ssel. 





Ein neues Verfahren der Entölung des Abdampfes. 


(Mit Abbildungen, Fig. 30— 33.) 

Nachdruck verboten. 
Die Methoden zur Entölung des Abdampfes der Dampfmaschinen, 
Pumpen, Brikettpressen usw. sind die denkbar verschiedenartigsten. 
Beruhen einige Systeme darauf, daß der Dampf in Spiralen rund 

herumgeführt und das Öl durch die Ener ie, welche der Geschwindi 
keit des Dampfes innewohnt, ausgesc leudert wird (Zentrifugal- 
wirkung), so arbeiten andere Entóler wieder mit im Gehäuse auf- 





estellten Flächen. Das Ol wird dabei dadurch zurückgewonnen, daß 
der Dampf an den Flächen entlang streicht, wobei das Ol durch 
Adhäsion an den Flächen hängen bleibt (Flächen- und Prallwirkung). 
Wieder andere lassen den Dampf, in schwache Streifen zerlegt, an 
scharfen Kanten hinstreichen (Kantenwirkung), und noch andere suchen 
durch plötzliche Erweiterung des Querschnittes, die schweren Ol- und 
Wasserteilchen durch eignes Gewicht zum Niedersinken zu bringen 
(Gewichtswirkung). In einem fünften Falle aber werden dem Dampf- 
strome durch plötzliche Richtungsveränderung die schweren Ol- und 
Wasserteilchen unter dem Einfluß des Beharrungsvermögens entzogen. 
Daß daneben noch eine ganze Anzahl Kombinationen bestehen, sei hier 
nur nebenbei erwähnt. | 

Neu ist dagegen die Anordnung des „Labyrinth‘-Abdampf- 
Entölers (Fig. 33), dessen Bau sich die Firma W. Egeling in Leipzig- 
Gohlis angelegen sein läßt. Bei diesem sind nämlich nicht nur die vor- 
stehenden Wirkungen zusammengefaßt, sondern es tritt auch 
noch eine Neuerung hinzu, indem der Apparat mit getrennter Ab- 
führung des Olwassers aus dem Dampfstrome in besonderen Ab- 
leitungskanälen ausgerüstet ist. Demgemäß kann es hier nie vorkommen, 
daß das einmal ausgeschiedene Ol wieder 
mitgerissen wird. Außerdem aber erhöht 
die Einrichtung gegenüber den Apparaten 
mit Flächen-, unten. Prall- und Behar- 

rungswirkung die Leistungsfähigkeit. 
Der Gang der Entölung wird durch 

das Strömungsschema Fig. 30 erklärt. 
Beim Eintritt des Dampfes in den 
Appart tritt unter dem Einfluß des 
auf das mehrfache der Rohrleitung er- 
weiterten Querschnittes vom Gehäuse die 
Gewichtswirkung ein, indem die Strömungsgeschwindigkeit des Dampfes 
wesentlich verlangsamt wird. Der Dampf wird beim Eintreten in die 
Kanäle des Labyrinthes in mehrere schwache Streifen zerlegt, streift 
an den Kanten vorüber und geht an den Flächen entlang (Kanten- und 
Flächenwirkung.) Der lange Weg durch den Gang des Labyrinthes gibt 
dem Dampfe eine Beschleunigung, die sich am Ende des Weges in eine 





Fig.80. Z.A.: Ein neues Verfahren 
der Entölung des Abdampfes. 
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Fig. 31. 


Fig. 82. 
Fig. 31 u. 32. Z. A.: Ein neues Verfahren der Entölung des Addampfes. 


Beharrungs- und Prallwirkung umsetzt, indem die schweren Ol- und 
Wasserteilchen gegen die gegenüberliegende Wand geschleudert werden. 
Da die Ecken verbrochen und diese Verbrechungen in der ganzen 
Länge der Fläche mit jalousieartigen, dem Dampfstrom entgegen- 
EEE gerichteten 
Schlitzen 
versehen 
sind, werden 
die Ol- und 
Wasserteil- 
chen durch 
die Schlitze 
hindurch in 
die vom 
| Dampfe ge- 
şchützten 
Olablauf- 
kanäle ge- 
schleudert. 
Das einmal 
in diesen an- 
gelangte Ol 
und Kon- 
densat läuft 
getrennt 
vom Damp- 
fe in den 
ebenfalls 
geschützten 
Sammel- 
raum ab. 
Diese Methode erreicht also eine Entölung ohne daß eine Drosselung 
des Dampfes, durch Querschnittsverengungen, welche bekanntlich auf 
die Maschine und deren Leistung sehr ungünstig einwirken, stattfände. 
Der Labyrinth-Entöler ist nun ebenso gut für Gegendruck zu ver- 
wenden als 
ordnungsschema Fig. 31) oder Kondensationsmaschinen (Schema Fig. 32). 
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Fig. 33. Z. A.: Ein neues Verfahren der Entólung des Abdampfes. 
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r Heiß- oder Sattdampf und für Auspuff- (vgl. das An- ' 


Nur kommt bei Kondensationsmaschinen ein selbsttätig arbeitender 
= zum Einbau, welcher dafür sorgt, daß das im Entöler unter 
Vakuum stehende Kondenswasser ohne, daß eine Trausmission oder 
sonst ein Antrieb we; wäre, durch die Saugwirkung des Kondensators 
abgezogen und durch automatisch betätigte Ventile mittels Dampf 
nach dem Klärbehälter gedrückt wird. Es hat diese Anordnung natur- 
re gewisse Vorteile gegenüher den mit Olwasserpumpen arbeitenden 
ntölern, bei denen der Antrieb in den meisten Fällen nur unter 
erheblichen Kosten anzulegen ist. y 
Da man endlich das ausgeschiedene Olwasser, wenn nótig, bis zu 
8 m, für jede Atmosphäre Spannung in der dampfzuführenden Leitung, 
hoch drücken kann, so besteht weiter auch die Möglichkeit den Klär- 
behälter in größerem Abstande vom Entöler aufzustellen. Ja, um 
Kosten zu sparen, kann man statt des vorbeschriebenen auch einen 
für Umstellung von Hand berechneten Olwasserableiter anwenden. 


o o o o Winke aus der Praxis. o o o o 


Nachdruck verboten. 
IX. 


Ein Vorschlag zur Verbesserung der Rollenfräserei (Fig. 34). 


Jeder Praktiker ist wohl schon einmal in die Lage gekommen eine 
größere Anzahl Röllchen der aus Fig. 34 ersichtlichen Form am Umfange 
bearbeiten zu müssen. 
Durch Einzel-Aufspan- 
nen ist hier nicht viel 
zu erreichen, die Ar- 
beit wird zu teuer. Da- 
gegen sollte sich ein 
vonF.C.Hudson kon- 
struierter Support 
dabei recht brauch- 
bar erweisen. 

Dieser besteht in der Hauptsache aus einem Bock mit zwei Lager- 
stellen in denen kleine Bolzen zu liegen kommen, die auf dem einen 
Ende die zu bearbeitenden Rollen a und 
auf dem anderen Schneckenräder c tragen. 
Rollen und Schneckenräder sind auf die 
Bolzen gekeilt, so daß wenn die Schnecken- 
räder c durch die Schneckenwelle b in 
Drehung versetzt werden, die Rollen daran 
teilnehmen müssen. Die Schnecken b und 
Räder e sind so geschnitten, daß den Rol- 
len a eine entgegengesetzte Drehung er- 
teilt wird. 

Zwischen die Rollen a bringt man 
einen Fräser d, indem man den Tisch der 
Fräsmaschine mitsammt dem Bocke ent- 
sprechend einstellt. Der Fräser rotiert 

leich den Rollen a und bearbeitet dabei 
deren Umfang. Bei richtiger Einstellung 
des Fräsers und Wahl einer genügend hohen 
Umlaufszahl vermag man mit dieser Vor- 
richtnng eine große Leistung zu erzielen. 


X, 
Ein Verfahren zum Bohren vierkantiger Löcher in Metall und Holz. 

Auf der „Ausstellung für Erfindungen“ in Berlin wurde nachstehend 
erläutertes Verfahren zum Bohren vierkantiger Löcher in 
seiner Anwendung auf Metall und Holz vorgeführt. 

In den Metallgegenstand bohrte man zunächst ein Loch 
vor, dessen Durchmesser gleich der Länge einer Seite des verlangten 
Vierkantloches war. Dann legte man auf das Loch eine Lehre, welche 
der Größe des Vierkantloches entsprach und klemmte sie fest au 
das Bohrstück. Noch besser dürfte es sein, die Lehre auf das Bohr- 
stück festzuschrauben, da das exakte Festsitzen der Lehre auf dem 
Werkstück Bedingung für den ferneren richtigen Verlauf des Pro- 
zesses ist. 

Die Lehre selbst kann man sich aus Stahlblech herstellen, sie muß 
aber vor der Benutzung gut gehärtet werden. Ebenso benutzt man 
zum Bohren einen Dreikantbohrer. Das ist ein Stift, welcher die 
Form einer Dreikantfeile hat, nur daß die Kanten nicht spitz zulaufen, 
sondern parallel zu einauder sind. Der beim Versuch benutzte Bohrer 
war allerdings vorn etwas zugespitzt. Die Abmessungen des Bohrers 
waren so gewählt, daß die Länge einer Kante gleich der Seitenlänge 
des gewünschten Vierecks war. 

ach dem Einspannende zu war der Bohrer rund angeschmiedet, 
ebenso war er verhältnismäßig lang gewählt, er sollte eben federn. 

Mit diesem Bohrer wurde das Loch aufgearbeitet, was sehr schnell 
von statten ging, zumal wenn die Bohrspäne immer sofort entfernt 
werden. Das fertige Loch erwies sich als vollständig vierkantig und 
sauber. 

Auf Grund des Versuches darf man sogar behaupten, daß es ganz 
gut möglich sein sollte mit einem derartigen mit scharfer Schneide 
versehenen Dreikantbohrer weiche Materialien sogar „aus dem 
vollen zu bohren“. Ein Versuch söllte das bald zeigen. 

Die Geschwindigkeit beim Bohren war die in der Praxis für 
kleine Bohrmaschinen übliche. 

Beim Bohren von Vierkantlöchern in Holz vertährt man auf 
dieselbe Weise. Das bisher übliche „Vorbrennen“ eines Kernloches 
kann man sich schenken, es darf unmittelbar gebohrt werden. 





Fig. 34. Z. A.: Ein Vorschlag zur Verbesserung der 
Rollenfräserei. 
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Das neue Zwillingspumpwerk 


der Farbwerke vorm. Meister, Lucius € Briining in Hóchst a/M. 
(Mit Abbildung, Fig. 35.) 
Nachdruck verboten. 

Im Laufe der Jahre 1896 bis 1907 wurde seitens des Werkes Augs- 
burg der Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg A.-G. die Instal- 
lation einer in mancher Beziehung interessanten Pumpstation durch- 
geführt. Interessant vor allem aus dem Grunde, weil man dabei statt der 
sonst für Wasserhebungszwecke noch vielfach gebräuchlichen stehenden 
Dampfmaschinen liegende verwandte und weiter wegen der Benutzung 
von sog. doppeltwirkenden Zwillingspumpwerken. Grund für 
die Wahl liegender Betriebsmaschinen dürfte vor allem der gewesen sein, 
daß die liegende Maschine einmal übersichtlicher ist als die stehende und 








Steuerwellen liegen einander zugekehrt und erhalten ihren Antrieb von 
der Schwungradwelle aus durch konische Räder. 

Der Hub beider Kolben und damit auch der mit ihnen ge- 
kuppelten Pumpenkolben stellt sich auf 1250 mm, die Umlaufszahl 
auf 40 in der Minute. Die minutliche Leistung der Pumpen wird uns 
zu 30000 1 Wasser angegeben, die auf eine Nutzhöhe von 39 m zu 
heben sind. Der Druckwindkessel ist zwischen den beiden Pumpmaschinen 
derart eingebaut, daß ihm das Druckwasser durch zwei ¡-Stutzen zu- 
fließt. Im übrigen sind die Pumpen in den Keller des Maschinenhauses 
versenkt und gleich der ebenda befindlichen Kondensationsanlage der 
Dampfmaschine, von dort aus zugänglich. Die im Maschinenhause 
liegenden oberen Partien der Pumpen ruhen mit kräftigen Füßen auf 
dem durch das Kellergeschoß bis zum gewachsenen Boden hinab- 
geführten Fundament. Älle nicht durch Gewölbe geschlossenen Partien 
der Kellerdecke sind mit Riffelplatten abgedeckt, die Kellerdecke an 
sich aber mit Fließen belegt. 





Fig. 35. Z. A.: Das neue Zwülingspumpwerk der Farbwerke vorm. Meister, Lucius € Brüning in Höchst a. M. 


daß sie weiter auch sicherer arbeitet als jene, wenn auch der Nach- 
teil besteht, daß eine mit liegenden Maschinen arbeitende Pumpwerks- 
anlage immer mehr Raum beanspruchen wird als die stehende. 

Ta welcher Weise die ausfiihrende Firma bemiiht gewesen ist den 
Raumbedarf herabzudriicken, zeigt die Abbildung Fig. 35, welche die 
neueste Pumpmaschine jener Anlage wiedergibt. Man erkennt, daß die 
Kolben der beiden Pumpen unmittelbar mit den durch den hinteren 
Zylinderdeckel geführten Kolbenstangen der Dampfmaschine gekuppelt 
sind. Die direkte Kuppelung machte allerdings die Überbrückung der 
Verbindungsstangen in der aus der AR ersichtlichen Weise nótig. 
Ebenso bedingte der Durchmesser der Dampfzylinder, 625 und 950 mm, 
die Anlegung von Auftritten, deren einer aus derselben Abbildung er- 
sichtlich ist, für die Bedienung der Absperrorgane auf den Dampfkästen 
der Einlaßseiten. Als Steuerung wurde an beiden Zylindern die Augs- 
burger auslösende Klinkensteuerung angewandt, und davon diejenige 


Die Wände des Maschinenhauses sind glatt verputzt und tragen in 
etwa */, der Höhe niedrige, dagegen breite, durch Sprossen unterteilte, 
aufklappbare Fenster. Das Dach ist ein von eisernen Gitterbindern ge- 
tragenes Satteldach mit Oberlichtern und an die Binder sind durch 
Konsolen die beiden Laufschienen für den Montagekran poem aint 

Das dargestellte Zwillingspumpwerk ist eine Nachbestellung, 
welcher, außer einer Reihe kleinerer Pumpen, folgende größere Pump- 
werkslieferungen vorausgegangen sind: 


Im Jahre 1890: Liegendes doppeltwirkendes Zwillingspumpwerk für 
13440 Minutenliter auf 39 m eff. Förderhöhe. 

Im Jahre 1896: Zweites gleiches Aggregat wie vorher. 

Im Jahre 1900: Liegendes doppelwirkendes Zwillingspumpwerk für’ 
30000 Minutenliter auf 39 m eff. Förderhöhe, das slech Aparevat 
wie das eingangs beschriebene. 


Die Selbstkostenberechnung in der heutigen Fabrik- | 


organisation. 
Von C. M. Lewin in Berlin. 


Nachdruck verboten, 

Die Organisation der gesamten Industrie, sowie die der einzelnen 
Fabrikbetriebe, ist eine Erscheinung, der wir erst mit dem Einsetzen 
der Massenfabrikation und der Bestrebung nach Spezialisie- 
rung begegnen; dem früheren haudwerksmäßigen Kleinbetriebe war 
sie SC tremd, Bei diesem war die Ermittlung der einzelnen Faktoren 
der Produktion eine sehr einfache; je mehr sich aber der Großbetrieb 
entwickelte und die moderne Massenfabrikation die einzelnen Industrie- 
zweige erobern und umzugestalten begann, desto schwieriger und um- 
fangreicher wurden diese Arbeiten: die Elemente der Produktion, 
an der statt einzelner Personen beim früheren Handwerksbetrieb oft 
tausende von Händen und hunderte von Maschinen mitwirken, sind 
nicht mehr so klar zu erfassen und auseinander zu halten und es bedarf 
einer genauen Arbeitsteilung, Ordnun 
rung der einzelnen Stadien des Produktionsprozesses, um diese Faktoren 
genau und verläßlich zu ermitteln, es bedarf mit einem Worte einer 
modernen Organisation von Betrieb und Bureau. 

Es wird nicht gut möglich sein, in einem kurzen Artikel das ganze 


große Gebiet der Organisation von Industriebetrieben auch nur flüchtig 


zu behandeln; daher erscheint eines ihrer wichtigsten Kapitel heraus- 
e — die Selbstkostenberechnung — das hier ausführ- 
icher besprochen werden soll. ( 

Wenn auch je nach der Art des Betriebes und des bei der Ver- 
arbeitung von Rohstoffen zu Fabrikaten angewendeten Produktions- 
prozesses der Gang der Kalkulation sehr verschieden sein wird, so 
sind all den mannigfachen Methoden der Selbstkostenberechnung ge- 
wisse Elemente gemeinsam. Zu den drei Grundfaktoren; denen 
man stetig begegnet, sind zu ziihlen: Materialien, Lohnauf- 
wendungen und Unkosten. Uber die beiden ersteren viel zu 
sagen, hat fir den Techniker weniger Bedeutung, weil er durch seine 
Tätigkeit im Bureau und im Betriebe mit ihnen im allgemeinen wohl 
vertraut sein wird. Das Material kennt er aus den von ihm angefertigten 
Zeichnungen, auf welchen die zu Materialauszügen dienende Stückliste 
alle näheren Details enthalten soll, Quantitäten wie Qualitäten. Die 
Lohnaufwendungen kennt er aus den Akkordansatzheften, der Akkord- 
festlegung, der Lohnverrechnung und Lohnkontrolle und sei hier nur 
diesbezüglich auf meine „Werkstättenbuchführung‘ verwiesen, wo alle 
Details in einer für den Techniker entsprechenden Art und Weise 
ausführlichst behandelt worden sind. 
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der verschiedenen Amortisationsnotwendigkeit, der verschieden hohe 
Betriebsunkosten ete. stellt sich der Betrieb pro Arbeitsstunde auf des 


| verschiedenen Maschinen der Werkstatt verschieden hoch, so daß ss 





und übersichtlichen Registrie- | 





Von weit größerer Bedeutung ist für den Techniker aber die Frage : 
der Unkostenentstehung, Ermittlung und re da hier- | 


bei neben technischen eine Reihe von kaufmiinnischen und buchhalte- 
rischen Momenten mit in Beriicksichtigung gezogen werden miissen, die 
hier näher gewürdigt werden sollen; bezüglich der rein rechnungs- 
mäßigen Unkostenermittelung sei auch hier wieder auf die vorher an- 
geführte Quelle verwiesen, wo an Hand eines Beispiels die Unkosten 
einer Maschinenfabrik sowohl für das ganze Werk, wie für deren zwei 
Betriebsabteilungen summarisch, wie für die einzelnen Werkstätten ge- 
sondert aus den den Geschiftsbiichern entnommenen Aufwendungen 
berechnet erscheinen. 

In der Praxis erfolgt die Bemessung der Zuschläge für die Un- 
kosten meist nach einer der nachstehend aufgezählten vier Methoden: 

a) Durchschnittliche Unkosten für den ganzen Betrieb; 

b) Nach einzelnen Abteilungen desselben; 

c) Nach einzelnen Werkstätten desselben; 

d) Nach den Platzkosten für jede Maschine bezw. für jeden 
einzelnen Arbeitsraum der Werkstatt. | 

Daß nun die Resultate der Kalkulation von der richtigen Wahl 
der Bemessung der Unkostenzuschläge abhängen müssen, ist klar. Es 
wird von der Art des Betriebes, insbesondere von der Gleichförmigkeit 
oder Verschiedenheit der hergestellten Fabrikate abhängen, ob der Zu- 
schlag der Unkosten nach a), b), e) oder d) erfolgen soll. Daß bei 
Verteilung der Unkosten, die nach Platzkosten erfolgende Ermittlung 
der Unkosten für jede einzelne Arbeitsmaschine und für jeden Arbeits- 

latz der Wirklichkeit am nächsten steht, ist ohne weiteres einleuchtend. 
ur macht diese für Großbetriebe mit mannigfachen Branchen und 
Spezialitäten einzig richtige Berechnungsart eine genaue Zergliederung 
der Anlagewerte, der Abschreibungen, des Kraft-, Licht- und W asser- 
bedarfs der einzelnen Maschinen und Werkräume u. a. mühsame, um- 
fangreiche Berechnungen erfordernde Detaillierungen, Statistiken etc. 
notwendig. 

Die Art und Weise, wie man gewöhnlich die Unkosten nach den 
Methoden a) bis e) ermittelt, ist zu allgemein bekannt, als daß man 
hierüber noch lange Erklärungen abgeben sollte; die praktische Hand- 
habung dieser Methoden wird im Nachfolgenden an Hand eines 
Kalkulationsbeispiels gezeigt. Die neuere, weniger bekannte Methode 


der Platzkostenermittlung sei dagegen hier wenigstens in großen | 


Zügen besprochen. 

Betrachten wir eine einzelne Werkstätte einer Maschinenfabrik, z. B. 
die Eisenbearbeitung, welche Dreher, Hobler, Bohrer, Fraiser und 
andere Arbeiterklassen eae welche oft ein und dieselbe Arbeit, 
z. B. das Bohren von Löchern, das Abdrehen von Arbeitsstücken ete., 
auf den vorhandenen Werkstattmaschinen vornehmen sollen; nun dienen 
aber viele derselben dem gleichen Zwecke, erfordern aber wesentlich 
verschiedene Anschaffungskosten, Kraftbedarf, Raumanspruch und Ab- 
schreibung, sowie Instandhaltung, und es wird daher nicht gleichgültig 
sein, ob eine Teilarbeit auf einer Maschine durchgeführt wird, die 
M. 1000 oder M. 30000 Anschaffungskosten verursacht hat. Infolge 





— 


| wird dann 


notwendig erscheint, die Unkosten jeder einzelnen Arbeitsstelle 


zu kennen und genügt es nicht, die durchschnittlichen Unkosten 
einer Werkstatt jeder Betriebsabteilung ermittelt zu haben. Dieses 
genügt bei dem scharfen Konkurrenzkampf unserer Zeit für genaue 
und verläßliche Kalkulation nicht mehr. 

Es wird daher für jede Arbeitsmaschine einer Werkstatt ihr an- 
teiliger Kraft-, Raum-, Reparatur- ete. Unkostenbetrag ermittelt werden 
müssen, was erstmalig eine sorgfältige Zergliederung erfordert, die 
langwierige Untersuchungen zwecks Ermittlung des Kraftbedarfs, wie 

sonstiger 
für jede 
einzelne 

Maschine 
entstehen- 
der Un- 
kostenteile 
notwendi 
macht. Es 


für jedes 
Arbeits- 
stück auf 
einem das- 
selbe bei 
dem (sange 
der Bear- 
beitung be- 
ëss 
ohn- oder 
Akkordzet- 
tel auch 
ersichtlich 
gemacht 
werden 
müssen, an 
welcher 
Maschine 
die Einzelarbeiten vorgenommen worden sind, damit die Kalkulatur 
die richtigen Unkostenzuschläge in Anwendung bringen kann, und die 
Selbstkosten der einzelnen Fabrikate richtig ermittelt erscheinen. 

Am klarsten wird die vorstehende Ausführung, wenn wir uns ein 
Kalkulationsbeispiel vor Augen führen. 

Zunächst denken wir uns die Kalkulation irgend eines Fabrikates, 
z. B. einer Pumpe, in.der allgemein EEN Form aufgemacht, 
und ergibt sich das Material aus Stücklisten oder Magazinausgabeheften 
mit M. 385,60, der Lohn aus den Lohnzergliederungen bezw. aus Lohn- 
und Akkordzetteln mit M. 265.—. Der letztjährig ermittelte Durch- 
schnittsatz der Unkosten beträgt 165%/,, wobei die Zuschlagbemessung 
auf den Produktivlohn erfolgt. "Wir gelangen dabei zu einem Selbst- 
kostenbetrag von M. 1037,35 und unter Voraussetzung eines 10°), igen 
Gewinnzuschlages zu einem Verkaufspreis von M. 1196,—. 

Wenn wir nach a) eine monatliche Unkostenermittlung eingerichtet 
denken, dann werden die schon etwas genauer ermittelten Selbstkosten 
M. 1075,66 betragen. Gehen wir in b) dazu über, die Unkosten jeder 
einzelnen Werkstatt zu ermitteln, dann zeigt es sich, daß bei richtiger 
Unkostenverteilung die Selbstkosten desselben Fabrikates nur mehr 
M. 1041,15 betragen. Wie sich der Vorgang im Falle der Ermittlung 
von Platzkosten gestalten würde, soll Beispiel in c) andeuten. Es wi 
aus den, für irgendeine in Betracht gezogene Arbeit ausbezahlten Lohn- 
und Akkordzetteln ermittelt, an welchen Maschinen z. B. die Dreherarbeit, 
die insgesamt M. 125,— Lohnaufwendungen , verursachte, geleistet 
worden ist. Die stündlichen Platzkosten jeder einzelnen Maschine sind 
bekannt (hier z.B. 72, 75 Pfennig etc.), und man erhält die Zuschläge durch 
Multiplikation der einzelnen Stundenleistung mit den Platzkosten der 
betreffenden Maschine. Die Zuschläge sind auf diese Weise für alle 
Werkstätten zu berechnen und in ihrer Summe in die vorstehende 
Kalkulation einzustellen. Das Resultat wird bei dieser Methode am 
genauesten und zuverlässigsten. 


Kalkulation einer Pumpe. 


LES. 





Fig. 36. Z.A.: Zwei eigenartige Gebläseanordnungen. 


1500 kg Material inkl. Verlust M. 385,60 
bg" ¿era? dear a Kr , 265,— 
165 °/, Unkostenzuschlag . BT 
SONDEO RED: da 2% . M. 1087,85 
10°/, Gewinnungszuschlag rund » 108,15 


Verkaufs- bezw. Offertenpreis. . M 19 > 


Von der Lohnsumme entfällt z.B. auf: 


März-Zahlung M. 61,30 
April, „ 183,45 
Mai ¿e 88 

M. 265,— 


a) Unkostenermittelung erfolgt monatlich. 
März 170°/, Zuschlag = M. 104,21 | geringer, wodurch sich die Selbst- 





April 1589, „ 289,85 | kosten von 
Mai 153%, e! NM M. 1087,85 
M. 425,06 | SE AO 


gegen obige „ 437,25 auf 


M. 1075,66 ermäßigen. 
NM 12,19) 








b) Löhne nach Werkstätten 
Werkstatt-Unkosten. 


zergliedert. 
Modelltischlerei M. 12,—  Modelltischlerei 270%, 
GieBerei . » 52,— | GieBerei 110%, 
Dreherei . „ 125,— i Dreherei . 176°], 
Schlosserei . ,  32,— Schlosserei 165°), 
Anstreicher . 6,50, Anstreicher . 580%, 
Montage . » 37,50, Montage 65%, 

M. 265,— | 
Ermittlung der Zuschläge. 

Modelltischlerei . 270%/, von M. 12,— M. 32,40 

GieBerei . IG 5 u COR e 6 BIO 

Dreherei 176°), a m 125,— ew 220,— 

Schlosserei . 1659... e SB , 9280 

Anstreicher Os. a: ow. DE, a | 3,18 

Montage 65% 5 e SG. e ¿2490 


Gesamtzuschlag M. 390,55 ` 

gegenüber friiherem von M. 437,25 
weniger M. 46,70 
Infolgedessen betragen die Selbstkosten statt M. 1087,85 
» 46,70 

nunmehr M. 1041,15 — 


e) Zergliederung der Dreherei-Löhne. 
Maschine 1; Arbeitsstunden 4!/, X 0,72 =M. 3,25 
í XDD. 5.25 
; 10'/, X 0,56 = „ 5,88 
(Schluß folgt.) 
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Fig. 37. Z. A.: Zwei eigenartige Gebldseanordnungen. 


o o Anlage und Betrieb der Motoren. o o 


Zwei eigenartige Gebläseanordnungen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 36 u. 37.) 


Nachdruck verboten. 


Obgleich wir in letzter Zeit mehrfach Gelegenheit hatten, über 
die verschiedenen Formen der modernen Gebläse zu berichten, so 
möchten wir doch nicht unterlassen, auf zwei Ausführungen der Firma 
Brodnitz & Seydel in Berlin hinzuweisen, die allerdings weniger 
wegen der eigenartigen Konstruktion des Gebläses an sich, als wegen 
der Art der Anordnung Beachtung verdienen. 


Vorausgeschickt sei, daß die eingangs genannte Firma Zentrifugal- 
gebläse mit gußeisernen und schmiedeeisernen Gehäusen und daneben ` 


auch das bekannte Brodnitz & Seydelsche Turbinengebläse baut. 

In der Praxis kommen nun sehr oft Fälle vor, wo man aus finan- 
ziellen Rücksichten nicht zu dem für höchste Drücke von vornherein 
berechneten Gebläsetypen greifen möchte, sondern wohl einen höheren 
Druck, aber bei Verwendung einfacher und billiger Gebläsekonstruktionen 
erreichen will. Für derartige Fälle empfiehlt die genannte Firma die 
durch Fig. 37 Teräüschanlichte Gebliseanordnung, die man technisch 
wohl mit dem Ausdruck mehrfaches Hochdruck-Zentrifugal- 
gebläse bezeichnen könnte. 

Bei dieser Anordnung sind mehrere Gebläse „in Serie? 
Das erste Gebläse dient gewissermaßen als Zubringer für das zweite, 
und dieses unter Umständen als Zubringer für das dritte usw. Dem 
letzten Gebläse der Reihe fällt dann die Beförderung der jetzt auf 
eine gewisse hohe Spannung gebrachten Luft in die DEREN DEN age 
zu. Die Gebläse werden in einer Reihe hintereinander schräg aufgestellt 
und gesondert je durch einen Elektromotor angetrieben. Sie sind mit- 
einander durch Rohre verbunden und in ihrem Gehäuse durch eiserne 
Schienen extra versteift. Sie wurden bisher schon mit Erfolg im 
Tunnelbau verwendet. 
auch noch den besonderen Vorteil, daß man durch Abnehmen der 
Verbindungsrohrleitungen zu Beginn des Baues, wo die Druckleitung 
noch verhältnismäßig kurz ist, mitunter mit einem Gebläse arbeiten 
kann. In dem Maße, wie der Tunnelbau fortschreitet, und wie mit 


eschaltet. 





Gerade für diesen aber bietet die Anordnung | 





der wachsenden Länge des Druckrohres der Durchflußwiderstand zu- 
nimmt, schaltet man dann die folgenden Gebläse der Reihe nach zu. 

Die zweite Anordnung, welche Fig. 36 veranschaulicht, dient der 
Reinigung der Luft. Bekanntlich wird die Luft außerhalb der 
Gebäude durch den Staub erzeugenden Straßenverkehr, sowie durch 
die Feuerungsanlagen, welche unverbrannte Kohlenteilchen in die Luft 
entsenden, verunreinigt. Die gleiche Verunreinigung tritt innerhalb 
der Gebäude ein, wenn in diesen Müllerei-, Schleiferei-, Holzbearbeitung 
betrieben, überhaupt Arbeiten ausgeführt werden, die mit Staubbildung 
verbunden sind. ilt es in solchen Anlagen, reine Luft anzusaugen, 
so kann das nur geschehen, indem man sich des Zentrifugalexhaustors 
bedient, der dann die Luft mit Hilfe eines gemauerten Schachten einer 
möglichst hoch über der Erde befindlichen Luftschicht entnimmt und 
in ein Filter drückt. Das letztere hätte dann die Aufgabe, die etwa 
von der Luft mitgeführten Ruß- und Staubteilchen zurückzuhalten. 

Als Filtermasse verwendet man Baumwollgewebe, welche über 
große Holzrahmen gespannt sind, Koks, Sand usw. Eine besonders 
gute Reinigung der Luft erlaubt das Wattefilter, bei welehem 
auch die meisten Keime entfernt werden. 

Ein solches Wattefilter in Verbindung mit einem durch einen 
Elektromotor betriebenen Exhaustor zeigt Fig. 36. 

-= Die Einrichtung dient im vorliegenden Falle zum Anblasen der 
Bierkühlapparate mit reiner Luft, um so das herabrieselnde Bier 
schneller abzukiihlen. 

Das Filter besteht aus einem Zylinder, dessen Deckel nur durch 
einige Klappschrauben auf dem Gehäuse festgehalten ist, und in 
welchem auf vier durchlochten verzinkten Blechscheiben Watte aus- 
gebreitet ist. Die Luft muß die vier Watteschichten mit geringer Ge- 
schwindigkeit durchströmen, und ist es sehr interessant, zu sehen, wie 
schnell sich in einer Fabrikstadt die oberste Watteschicht, selbst wenn 
die Luft einem Dachfirst entnommen wurde, mit einer feinen Ruß- und 
Staubschicht bedeckt. 

Dieselbe Anlage läßt sich übrigens, wie bier eingeschaltet 
sei, auch zum Reinigen der einem Fabrikraum entnomme- 
nen Abluft verwenden, wenn man diese im Zirkulations- 
betrieb einer Heizungsanlage wieder verwenden möchte. Dann 
saugt eben das Gebläse die einige Luft durch das 
Filter hindurch an. In beiden Fällen jedoch nimmt die An- 
lage keinen allzugroßen Raum ein, da man das Gehäuse des 
Exhaustors gleich mit zum Tragen des Filterzylinders benutzt 
und den Elektromotor mit dem Eckaustor unmittelbar kuppelt, 
also auf einer Grundplatte unterbringt. 


o o o Winke aus der Praxis. o o o 


Nachdruck verboten. 
Ein neues Schmuckstück für den Zeichen- 


und Arbeitstisch. 
(Mit Abbildung, Fig. 38.) 


Die beifällige Aufnahme, die Soenneckens älterer dreh- 
barer Bücherständer gefunden hat, veranlaßte die Firma 
| F. Soennecken Schreibwarenfabrik, Bonn zur Herstellung einer 
weiteren zweckmäßigen Ausführung für den Schreib- und Zeichentisch. 
| Dieser neue drehbare Bücher- 
ständer, dessen Abbildung Fig. 38 
gibt, hat einen Durchmesser von 29 cm 
und ist 36'/, em hoch. Er ermöglicht 
es, eine größere Anzahl Bücher auf 
einem kleinen Raume übersichtlich auf- 
zubewahren, ist aus mattiertem Eichen- 
holz haltbar hergestellt und mit Ober- 
platte versehen, die wiederum zum 
Auflegen von Büchern benutzt werden 
kann. Der Fuß, auf dem der Ständer 
drehbar befestigt ist, ist so konstruiert, 
' daß ein umfallen des Ständers ausge- 
schlossen ist. 
on on Bücherständer dürfte für Sa 
e die zweckmäßig sein, die bei ihren 7,, 38. Z. A.: Ein neues Schmuck- 
Arbeiten Bücher gebrauchen. Während ur für Zeich Gett 
sie sonst bunt auf dem Schreib- bezl. EIERN a ata cc 
Zeichentisch umherlagen und leicht Unordnun 
rt neuen Bücherständer eine zweckmäßige A 
iinde, 


E 


if 
d 
Hh 
ike 
w 


at xr 





brachten, ermöglichen 
ufstellung der einzelnen 


XI. 
Ein neuer Dampf-Überhitzer (Fig. 39). 


Eine eigenartige Konstruktion zeigt der in Fig. 1 und 2 dargestellte 
Dampf-Uberhitzer von R. Glogner in Charlottenburg. 

Der Apparat besteht aus zwei Kammern, die durch Doppelrohre 
miteinander verbunden sind und von denen die inneren Rohre Rj durch 
die Kammern geführt und mit eingeschweißten Querrohren q versehen 
sind. Der zwischen den beiden Rohren verbleibende Ringquerschnitt 
ist durch eingelegte Ringe in einzelne Kammern k zerlegt, welche 
mittels der Querrohre in Verbindung gebracht sind. Die Heizgase 
bespülen die äußeren Rohre Ry und die Querrohre q von außen und die 
| inneren Rohre Ri von innen, während die einzelnen Kammern k und 
| die Querrohre q der Dampfzirkulation dienen. | 


e, E EE 





Die obere Verteilungskammer Ko ist mit einer mittleren Querwand 
ausgetattet, so daß der zu überhitzende Dampf, welcher bei E eintritt 
durch eine Anzahl Doppelrohre nach unten gelangt in der unteren 
Kammer Ku umkehrt, nach oben in die rechte Kammerseite gelangt 
und als überhitzer Dampf bei A austritt. Beim Passieren der Rohre 


eine im Winkel verstellbare Spannplatte, durch deren Ver- 
wendung man in die Lage versetzt wird, auch Objekte mit schrägen 
Endflichen, das sind also solche, deren Aufspannen viel Arbeit ver- 
ursacht, bequem und schnell vor den Stahl zu bringen. 

Wir entnehmen das Bild der neuen Spannplatte dem „American 
Machinist* und bemerken dazu, daß dieselbe sich aus einer Grundplatte 


elangt der Dampf zunächst in das obere Querrohr q, strömt in die 
durch die Rohrwände und die Ringe r gebildete Kammer k, gelangt in 
das nächste Querrohr q in die nächste Kammer k und so fort bis in 
die Verbindungskammer Ku. 
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Fig. 89. Z. A.: Ein neuer Dampf- Uberhitzer. 





Der Zweck dieser Konstruktion ist Dampfstróme von geringer 
Dichte zu bilden, diese zu hiiufigem Richtungswechsel zu zwingen, 
die nassen, schweren Dampfteilchen an die geheizten Außenwände zu 
schleudern und auf diese Weise eine gute Wärmeübertragung zu erzielen. 
Der Uberhitzer hat sich im Betriebe bewährt. 


XII. 
Eine einfache Andrehvorrichtung fiir Kraftmaschinen (Fig. 40). 


Wie bekannt müssen alle unter Dampf anlaufenden Kraftmaschinen 
mittels mechanischer Vorrichtungen über den toten Punkt der Kolben- 
stellung hinweg gebracht werden. 

Um diese Manipulationen zu erleichtern, versieht man die Schwung- 
räder der Maschinen mit Zahnkränzen, in die eine Klinke, die man 
durch einen Handhebel in Bewegung setzt, eingreift und Zahn um 


Zahn das Rad und dadurch die Maschine weiter dreht. Leider aber. 


hat diese an sich so praktische Einrichtung den Nachteil, daß toter 
Gang vorhanden ist, weiter ein schwerer Hebel erforderlich ist und 
daneben auch die Möglichkeit besteht, daß das ee ap der 
Maschine zurückgeht und der Handhebel infolgedessen zurückschlägt. 

Abhilfe schafft hier die in Fig. 40 dargestellte Reibungs- 
rollen-Andreh-Vorrichtung der Firma W. Egeling in Leip- 
zig-Gohlis. 

Mit dieser dreht ein Mann die betreffende Maschine über den toten 
Punkt. Die Vorrichtung besteht (Fig. 40) aus einer Reibrolle, die von 
einem Handhebel, dessen Zurückschlagen durch ein Sperrad und Sperr- 
klinke verhindert wird, in Drehung versetzt, sich gegen den glatten Kranz 
des Schwungrades legt und sich umso fester anpreßt, je größere Kraft 
zum Drehen des 
Rades oder der 

dessen Stelle 

vertretenden 
Riemenscheibe 
benötigt wird. 
Federn oder son- 
stige empfind- 
liche Teile sind 
bei der Einrich- 
tung nicht vor- 
handen, infolge- 
dessen entfallen 
auch alle mit 
deren Anwen- 
dung verbunde- 
nen Unbequem- 





=== lichkeiten. 
Fig. 40. Z. A.: Eine einfache Andrehvorrichtung fúr Kraft- Eine zweite 
maschinen. Anordnung ge- 
nannter Firma 


sieht die Anpressung der Rolle gegen den Radkranz mittels zweier 
Exzenter vor. Der Apparat kann am Fußboden, an der Wand, an 
der Decke, an einer Säule usw. angebracht werden. Handelt es sich 
um einen Apparat für eine große Maschine, so wird derselbe mit 
Übersetzung einfach oder doppeltwirkend geliefert, ja es existiert auch 
eine Variante für Antrieb durch einen Elektromotor. 


XII. 
Eine im Winkel verstellbare Spannplatte (Fig. 41). 


Eine Einrichtung, die ganz besonders für kleinere Werkstätten von 
Wert sein sollte, veranschaulicht Fig. 41. Es handelt sich hier um 


EE 
eg 
e 





von rechteckiger Form, zwei Verbindungsgliedern a und der eigent- 
lichen Spannplatte c zusammensetzt. an der Grundplatte ist ein 
kräftiges Auge angegossen, durch welches der die beiden Verbindungs- 
glieder a haltende Bolzen b gesteckt wird. Ein gleichkräftiges Auge 
trägt die Spannplatte c, und auch durch dieses geht ein Bolzen zur 
Verbindung der Glieder a und der Platte c. Eine Nase am Auge der 
Grundplatte bildet 
die Rollbahn für 
das Auge an der 
Spannplatte; sie ist 
so geformt, daß ein 
Ausschwingen der 
Glieder a nach 
rechts um den Bol- 
zen b ein Ver- 
schieben des Auges 
der Spannplatte 
auf der Nase am 
Auge der Grund- 
platte, und damit das Schrägeinstellen der Spannplatte c hervorruft. 

Legt man die beiden Glieder a ganz nach rechts um, d h. bringt 
man die Drehachse der Bolzen in die punktierte Lage der Fig. 41 
(Skz. 3), so nimmt die Spannplatte eine wagrechte Lage ein, liegt also 
jetzt parallel zur Grundplatte. 

Es wäre zu wünschen, wenn die Einrichtung recht bald praktisch 
ausgeprobt und über den Erfolg berichtet würde. 


XIV. 
Räder mit Vulkanfibre-Bandagen (Fig. 42). 


Vulkanfibre-Räder finden Verwendung an Sackkarren, Plateau- 
und Perronwagen, spez. aber in Fabriken, wo auf Schonung des 
Fußbodens besonderer Wert gelegt wird. Denn die Räder mit 
Vulkanfibre-Bandagen besitzen trotz ihrer Härte nicht den 
Fehler, daß sie wie die Eisenräder den Fußboden abnutzen; sie 
sind andererseits aber auch widerstandsfähig genug, daß sie von 
dem rauhen Fußboden wenig A 

A SS 


angegriffen werden und somit 
WE 
ZA 


selbst nur einer geringen Ab- 
ZA 
SSS 





Fig. 41. Z. A.. Eine im Winkel verstellbare Spannplatte. 





Die Fibre-Bandagen sind 
weiter auch ein wertvoller 
Ersatz firGummi-Bandagen, 
sie laufen annähernd so ge- 
räuschlos wiediese und erleiden, 
wie Versuche gezeigt haben, 
auch bei starker Beanspruchung 
kaum eine Deformation. 

Die Räder werden von der 
FirmaOskarKrieger inDres- 
den 5a, gewöhnlich ungebohrt 
mit der größten zulässigen Naben- 
länge und im übrigen in den in 
Hächsteliendar Tabelle wiederge- 
gebenen Hauptmaßen, geliefert. 


nutzung unterliegen. 
SISSSS 


Fig. 42. Z. A.: Räder mit Vulkanfibre- 
Bandagen. 





mm [120 135 150 185 210 230 250 275 300,325 350 400 
36 | 86 | 36 | 36 | 36 | 36 36 | 36 | 36 | 36 36 36 
70 | 70/70 80 80 90 90 100 


Durchmesser. . . . . 
Breite der Lauffläche . . 
Grösste zul. Nabenlänge. 
Kleinste „ e ‘ 
Grósste „ Bohrung. . 
Normale Bohrung . . . 
Gewicht eines Rades . ca Ko. 


| 100'110 110 110 
50 5015050 50 50 | 50 | 60 65 65,65 65 
22 22/22 30 30 32/32 35:35 ,40,40 40 
15 16:16 20 | 22 24126 28:30:30!32 32 
1,2, 1,4;2,0,2,7,3,2,3,8/4,5,5,5/6,8/8,5,10,0 12,0 

Das Rad an sich besteht wie aus Fig. 42 ersichtlich, in der Haupt- 
sache aus der gubeisernen Nabe c, den Blechplatten b und dem Vulkan- 
fibre- Ring a, welch letzterer auf einen Kern aufgezogen ist. Ring 
und Kern werden von zwei Blechscheiben b zusammengehalten, das 
Ganze wird dann auf die Nabe c geschoben und mittels Schrauben an 
der Nabenflansche befestigt. 

XY. 


Eine neuartige Sicherung fiir Handkurbeln (Fig. 43). 


Kiirzlich hat ein amerikanischer Mechaniker die durch Fig. 43 
veranschaulichte höchst einfache Einrichtung ausgeprobt, um das Ab- 


fallen der Handkurbeln vom Vierkant 
RR 


3 1 $ 3 NM 


der Achse zu verhindern. 

Die Einrichtung besteht einfach 
in einer gebogenen Plattfeder, die 
mit Hilfe einer Schraube am Kurbel- 
kopfe in der aus Skz. 2 erkennbaren 
Weise festgemacht wird und sich, wenn 
die Kurbel aufgesteckt ist, in eine Nut 
im Kurbelkopfe hineinlegt. Da die 
Feder das Bestreben hat, aufzufedern, 
so drückt sie auf die Achse und ver- 
bindet sie dadurch gewissermaßen mit 
der Kurbel. 










Zz 






$ 
RN 
` NY EN NN S 
SS 
N 





Li 





Fig. 43. Z. A.: Eine neuartige 
Sicherung für Handkurbeln. 
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Käufer od. Lizenznehmer | 


werden gesucht für das D.R.P. 37654 
„Düngergabel od. dgl. mit Zinken aus 
Walzdraht und Blechdülle“. Näheres 
durch Patentanwalts- Bureau J. 
Wien I, Ilegelgass» 13. 


LOUIS HERRMANN 





‘| "Te: Sy Ge) BE 
Fahrräder, Motorräder, Meterwagen, Motortransportía EA? | 
CORONA, Fahrradwerko u. Metallind. A.-G., Brandenburg 4. 


Verbindungen überall gesucht. 










Lux, 











= Patentverkauf == | 


oder Lizenzerteilung. 


e Die Inhaber des D.R.P. Nr. 176666, be- | 
treffend : „Maschine z. Bodenbearbeitung* 

wünschen ibre Patentrechte an Inter- | 
essenten abzutreten und bitten, gefl Aner- 





eichnungen «se 
Moderne Konstruktion! Steinbrecher 


billig abzugeben. Aufragen unter B. 277 bef. 
die Expedition dieser Zeitschrift. 













bieten. an das Patentanwaltsbureau Robert 
R. Schmidt, Berlin SW. 11, 
strasse 9 gelangen zu lassen. 


Grossbeeren- 


d Se EE 














mm) IF e dch : 





EE 


Die Inhader. der D.R.P. 151 124 u. 
170652, Dunn & Miller 


„Verfahren und Walzwerk zum 
Walzen von Formeisen‘ und 


„Einrichtung zum Nachwalzen 
der Innenseite und der Seiten- 
kanten der Flanschen von 
I-Eisen** 

wiinschen zwecks Ausnutzung der Er- 

findung mit Interessenten in Verbindung 

zu treten. Anfragen vermittelt Patent- 
| anwalt OG. Loubier, Berlin, Belle Alliance 

| Platz 17, r 









Werkstallzeichnungen 


fürGassauger, Rotations- oder 
Kapselgebláse sucht leistungsf. 
Maschinen-Fabrik, welche diese 
Fabrikation aufnehmen will. 

| Aust Angeb. unt, R. 15821 an 
i Haasenstein & Vogler, A.-G., Leipzig. 








Wiencr, 30 J. alt, evangel., mit empfehlendem Ausseren, Gymnasialbildung und 
einigen empirisch erworbenen technischen Kenntnissen, sucht behufs weiterer prak- 
tischer Ausbildung in technischen Fächern 


Aufnahme in einem technischen Geschäft, 


einem Ingenieurbureau oder einer Maschinenwerkstätte Deutschlands gegen geringen 
oder anfänglich auch ohne Gehalt; er würde sich event. an einem solchen Unter- 
nehmen, wenn nachweisbar rentabel, mit kleinen Kapital beteiligen. 

Gefi. Antr. unter: „Solid 1809“ an Rudolf Mosse, Wien I. 












EE ST 


HKLINGERIT 


anerkannt einzig beste Dichtung für 
höchsten Dampfdruck und überhitzten 
Dampf usw. 


a aa wird dort empfohlen, wo noch 
Klingerit keine Dichtung entsprochen hat. 


HLINGERIT 


Dichtungsplatten, Ringe und Fassonstiicke 


sind nur dann echt, 
wenn sie auf einer 
registrierten a Kling ZA 
marke versehen sind. A 


Seite über die 
Rich. Klinger, Gumpoldskirchen bei Wien. | 





E e - 


- Patentverkauf oder Lizenz- 
== erteilung ! 


Der Inhaber des D.R.P. Nr. WR, be- be- 

“treffend: „Schneidwerkzeug mit einstell- 

- und festklemmbaren Messern‘, wünscht 

- seine Patentrechte an Interessenten abzu- 

treten und bittet, gefl. Anerbieten an das 

Patentanwaltsbureau Robert R. Schmidt in 

` Berlin SW. 11, Grossbeerenstr. 9, gelangen 
- zu lassen. 








deemo 


Hochdruck- 


(E H) 
und 


Veberhilzer: 

















== Patentverkauf == 
oder Lizenzertellung! 


Die Inhaber des D.R.P. Nr. 183141, be- 
treffend „Dampfkessel mit hinterer Wer- 
“ brennungskammer und einem Wasserraum 
hinter der Kammer‘‘, wünschen ihre Pa- 
. tentrechte' an Interessenten abzutreten und 
bitten, gefi. Anerbieten an das Patent- 
anwaltsbureau Robert R. Schmidt in 
Berlin SW. 11, Grossbeerenstrasse 9, ge- 
langen zu lassen. 





(E U) 
Stopkbüchsen - Pack ung 
„Excelsior “ 


Gustav Heemann, 
Mamburg t. 


ganze Fläche m. d. 














Ee, 

drich berg et: 
G.m.b.H. 

Reinickendorf (West) b. Berlin 


Zahnriderfabrik 
Eisengiesserei ~ Rohhaulpresserei 


Stirn - Schrauben- 
Kegelräder ki 
Schnechengelriebe CG 
Zähne geschnillen Ka 
und in Rohguss. © 


Renold's - Block - Rollen 


u. Geräuschloses Zahnkellen-Gelriebe . 
P bieten 


gegenüber Riemen 


erhebliche Uorleile 


Broschüre A 112 
an Inlerressenten kostenlos. 





Reißzeug, Rechenschieber u. einige 
techn. Biicher, sauber gehalten, 
wegen Berufswechsels abzugeben. 
Anfragen erbeten u. „Technik“ an 
die Expedition dieser Zeitschrift. 


Peg A OTE A, 
e 
Ingenieur, 
26 Jahre alt, Marineersatzreserve, technische 
Ausbildung am deutschen Technikum in 
‘Berlin, durch Selbststudium erworben, auch 
im Besitze des Seemaschinisten - Patentes 
-II. Klasse (letzteres gleichfalls ohne Schul- 
besuch bestanden) sucht 


Betriebsstellung in Maschinenfabrik, 


z. Zt. noch auf See. Langjährige Praxis, 
sehr gute Zeugnisse. 

Gefi. Offerten erbeten unter B. 278 an 
die Expedition dieser Zeitschrift. 


Schreibmaschine, 


wenig gebraucht, in tadellosem Zustand 
billigst abzugeben. 
Verlangen Sie Schriftprobe. 


Crasselt, Charlottenburg, 


Berlinerstrasse 168. 














Stellenliste 
für Techniker 


aller Industriezweige. 
Offerten unter Angabe der Nummer an 


Uhlands technischer Verlag, 
Otto Politzky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


Für Abonnenten und Inserenten gratis. 
Offerten muss das Porto für Weiterbe- 


förderung beigelegt werden. 


2493. Berliner Zivilingenieur mit Tech- 
nischem Büro sucht zum 1, Jan. 
einen Techniker bezw. In- 
genieur mit etwa 2 Biirojahren 
für Konstruktionszeichnungen und 


Werkstattzeichnungen für Ma- 
schinenfabriken. 

2494. Tüchtiger, selbständiger Kon- 
strukteur für Dampf- und 


Wasser-Armaturen per sofort ge- 
sucht. Offerten unter Einsendung 
der Photographie und Lebenslauf, 
sowie Angabe der Gehaltsan- 
sprüche erbeten. 

2495. Gesucht noch ein erfahrener In- 
genieur, welcher selbständig 
Dampfkessel u. Dampfmaschinen 
prüfen kann und sich zu gleichem 
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In allen Grössen und für 











Vertikales Petroleumgebläse Stahlamianth 
Ersatz für die bisher gebräuchlichen 
und schwer transportablen Koksöfen. 


Vielseltige Verwendbarkeit: zum Schmelzen von Harz, isoller- 
masse, Blel, Zinn, Zink, Welssmetall etc.; zum Verzinnen, Er- 
hitzen von Lötkolben etc.; zum GlUhendmachen von Röhren, 
Biegen, Erhitzen von Werkzeugen etc.; zum Helss- 
machen, Kochen von Flüssigkeiten (bis 20 Ltr. Wasser). 


Nur die Fabrikmarke bürgt für das be- 
währte Original-Fabrikat. 


Zu beziehen durch die Werkzeug - Handlungen. 


Gustav Barthel, Dresden- ii. Fora: Kochapparate, 


Se" ge 





| Präzisions-Reilszeuge 
Fabrikation und Reparaturwerkstätte. 


Aufrichten und Ergänzen älterer Systeme. 
Auf Wunsch gegen solide Teilzahlungen. 


Prospekte durch 
J jul. Akermann, Reutlingen. 
Wilh. Junghans & Andrä 
Werkzeugmaschinenfabrik 


= Chemnitz 
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Stossmaschine TE 
Automatische Räder-Fräsmaschinen nach dem Ab- 
wälzverfahren und anderen Systemen! 
Hobel-, Shaping- und Stoss-Maschinen, Drehbänke 
aller Art, Revolverbänke, 


Fräsmaschinen in grosser Auswahl etc. ete. etc. in 
moderner konstruktiv vorzüglicher Ausführung. 
Vorteilhafte Bezugsquelle! Vielfach prämiiert! 


>— 


— 





















Zwecke in der Elektrotechnik 
praktisch betätigt hat. Bewerber, 
welche eine solche Tätigkeit be- 
reits längere Zeit nachweislich 
ausgeübt, werden gebeten, ihre 
Offerten mit Lebenslauf, Angabe 
der Gehaltsansprüche und des mög- 
lichen Antrittermins einzusenden. 

2496. Konstrukteur für Waggonbau 
mit guten Kenntnissen und grosser 
praktischer Erfahrung speziell im 
Bau von normalspurigen und 
schmalspurigen Güterwagen und 
Spezialwagen (Selbstentladern etc.) 
gesucht. Ausfiihil. schriftl, Be- 
werbungen mit Angabe der Vor- 
bildung, der bisherigen Tätigkeit, 
der Gehaltsansprüche etc. erbeten. 

2497. Mehrere tüchtige, sicherarbeitende 
Konstrukteure mit Erfahrung 
im Bau von Gleich- und Wechsel- 
strommaschinen zu möglichst so- 
fortigem Eintritt gesucht. Offerten 
mit Gehaltsansprüchen, Zeugnis- 
abschriften, Photographie und An- 
gaben des Eintrittstermins erbeten. 

2498. Betriebstechniker od.Werk- 
meister für Blechbearbeitung, 
Rohrleitungen, Förderwagen, Ver- 
zinkerei und Schweisserei gesucht. 
Erfahrungen in Lohn- u. Akkord- 
wesen sowie sichere Kalkulation 
Bedingung. Ausf. Bewerbungen 
mit Gehaltsforderungen erbeten. 

2499. Gesucht zum baldigen Eintritt ein 
erster Konstrukteurfür solide 
Anlassapparate, für schwere Be- 
triebe. Nur solche Herren, die 
langjährige Erfahrungen bei ersten 
Firmen besitzen, mit dem syste- 
matischen Entwurf von Typen- 
reihen für normalisierte Massen- 
fabrikation vertraut sind und auf 
selbständige dauernde Stellung 
reflektieren, wollen sich m. Lebens- 
lauf, Zeugnisabschriften, An- 
sprüchen usw. melden. 

2500. Gesucht zum 1. Januar 1910 
Elektrotechnik erals Assistent 
und Vertreter des Betriebsleiters 
sowie als Leiter der Installations- 
abteilung. Verlangt wird Erfahrung 
in der Aufstellung von Projekten 
und Kostenanschlägen, Prüfung 
und Abnahme derselben, Projek- 
tierung und Überwachung von 
Netzerweiterungen für Hoch- und 
Niederspannung. Bewerbungen mit 
Lebenslauf und Zeugnissen unter 
Angabe der Gehaltsansprüche so- 

‚fort erbeten. 

2501. Flotter jüngerer Techniker oder 
Ingenieur, welcher Erfahrungen 
in der Transmissionsbranche und 
allgemeinem Maschinenbau be- 
sitzt, für sofort oder 1. Januar 
1910 gesucht. Gefi. Angeb. m. 
Angabe der Gehaltsanspr. erbeten. 

2502. Tüchtiger Ingenieur als Vor- 
stand des Projektenbureaus, mit 
akademischer Vorbildung und 
langjähriger Erfahrung, geschäfts- 
gewandt, wenn möglich mit 
A. E.-G.-Material vertraut, per 
umgehend gesucht. Gefällige Be- 
werbungen mit Angabe der Gehalts- 
anspriiche,Einreichung des Lebens- 
laufes und Zeugnisabschriften er- 
beten. 

2503. Gesucht ein tiichtiger, selbständig. 
Konstrukteur mit prakt. Er- 
fahrungenimWerkzeugmaschinen- 
bau zum 1. Januar 1910. 

2504. Zum sofortigen Eintritt ein jün- 
gerer Techniker mit guter 
Schulbildung, flotter und selb- 
ständiger Zeichner, für Bergbau- 
abteilung gesucht. Angeb. mit 
kurzem Lebenslauf und Zeugnis- 
abschriften erbeten, 

2505. Jüngerer Konstrukteur für 
elektrische Maschinen mit Bureau- 
praxis zum sofortigen Eintritt 
gesucht. Angebote mit Zeugnis- 
abschriften u. Gehaltsansprüchen 
erbeten. 


2506. Gesucht wird zum sofortigen Ein- 
tritt ein Elektrotechniker 
mit mehrjähriger Erfahrung im Bau 
und in der Überwachung elek- 
trischer Anlagen, einMaschinen- 
ingenieur mit Erfahrung im 
Betriebe der Bergwerksmaschinen. 
Bewerbungen m, Zeugnisabschrift. 
und Lebenslauf sind unter Angabe 
der Gehaltsansprüche erbeten. 

2507. Gesucht per sofort oder später 
Konstrukteur für elektrischen 
Haspel sowie Lastenaufzüge mit 
reichen Erfahrungen auf diesem 
Gebiete. Selbständiges Arbeiten 
Bedingung. Lebenslauf, Zeugnis- 
abschriften und Gehaltsansprüche 
in gefl. Offerte erbeten. 





Stellen-Gesuche. 


Preis für Aufnahme während 6 Wochen 
6 Mark; für Abonnenten und Inserenten 
3 Mark. 

740. Techniker, Hamburger höhere 
Maschinenbauschule mit „vorzüg- 
lich“ absolviert, 23 Jahre alt, 
militärfrei, zur Zeit in ungekünd. 
Stellung, Erfahrungen im Dampf- 
maschinen- und Kesselbau, in der 
Anlage von Maschinen u. Kesseln 
sowie im allgemeinen Maschinen- 
bau, sucht zum 1. Jan, Stellung 
als Ingenieur. 

741. Absolvent d. Reichenberger Werk- 
meistersch,, ausgedienter Marine- 
obermaschinistenmaat, vollständig 
militärfrei; vorzüglicher Zeichner 
und Rechner, tüchtiger Konstruk- 
teur sucht Stelle in Betrieb oder 
Bureau und stützt sich auf 8-jähr. 
Werkstätten- und Betriebspraxis 
mit besten Referenzen. 

742. Junger Mann, 23!/, Jahr alt, 
militärfrei, 6 Jahre als Maschinen- 
schlosser, dann 3 Jahre 
technischen Bureau einer grossen 
Papiermaschinenfabrik tätig ge- 
wesen, der sich in Mathematik, 
Physik und Chemie genügende 
Kenntnisse angeeignet hat, und 
la Zeugnisse besitzt, sucht ent- 
sprechende Stellung. 

743. Dipl. Ingenieur, 25 Jahre alt, 
deutscher Reichsangehöriger, mit 
Bureau- und Werkstattpraxis 
wünscht in einer renomierten 
Werkzeug - Maschinenfabrik Be- 
schäftigung zum kennenlernen der 
Fabrikation behufs eventueller 
Übernahme der Vertretung in 
Russland, Derselbe absolvierte 
die technische Hochschule in Riga 
und beherrscht die deutsche, 
russische, polnische nnd fran- 
zösische Sprache. 

744, Jüngerer selbständ. Maschinen- 
Techniker, flotter Zeichner, 
Einj.-Freiw., Besucher der königl. 
Baugewerkschule in Stuttgart; 
mit Werkstatt- u. 2jähr. Bureau- 
praxis auf Eis- u. Kiiblmaschinen, 
sucht sich zu verändern, Gefi. 
Angebote mit Gehaltsangabe er- 
beten. 

745.Ingenieur, 26 Jahre alt, 
Marineersatzreserve, technische 
Ausbildung am deutschen Tech- 
nikum in Berlin durch Selbst- 
studium erworben, auch im Be- 
sitze des Seemaschinistenpatentes 
II. Klasse (letzteres gleichfalls 
ohne Schulbesuch bestanden, sucht 
Betriebsstellung in Maschinen- 
fabrik, z. Zt. noch auf See. Lang- 
jährige Praxis, sehr gute Zeugnisse. 


TECHNISCHER HILFSVEREIN 
Berlin NW. 21. 
Arbeitgeber 


Ingenieure — Techniker 
utzen mit Vorteil dessen 
Stellenvermittlung. 








ROTIERENDE 


VAKUUM-PUMPEN 


UND KONDENSATOREN 











D. R.P, 
VAKUUM FÜR 
98 pCt. TOURENZAHLEN 
DER THEORET. BIS 3000 PRO 
LUFTLEERE ? Br MINUTE 
BEIGE & KUENZLI 


G. M. B. H. 
TAUCHA-LEIPZIG 2. 


Die einzige hygienisch vollkommene in Anlage und Betrieb billigste 


Heizung für das Einfamilienhaus 


ist die Frischluft - Ventilations -Heizung 
Jn jedes auch alte Haus leicht eınzuı bauen _ Man verlange Prospekt C 
Schwarzhaupt.Spiecker& C? Nachf GmbH Frankfurt 2M. 








ERFORDIA 


MASCHINENBAUGESELLSCHAFT m, b, H, 
JLVERSGEHOFEN - ERFURT. 


LEISTUNGSFÄHIGSTE SPEZIALFABRIK THÜRINGENS FÜR 
MODERNE SÄGEWERKS- uno HOLZBEARBEITUNGS- 
MASCHINEN, DEREN 
WERKZEUGE uno TRANSMISSIONEN, 





Beste Schutzvorrichtungen. 
RundeSicherheitsmesserwellenfür Abrichtmaschinen 
Umänderung von Vierkant-Wellen in Runde. 
Pneumatische Späneabsaugungsanlagen. 


(EN Armaturen 


für Wasser, Dampf und Gas. 


Absperrventile. 








Absperrschieber. 
Selbstd. Hähne. 
Kondenstöpfe. 


A 
ESA SORA 


Klein, Sehanzlin & Becker 


Frankenthal (Pfalz). 

















Präzisions- 
Reiss- 
Zeuge 


Rundsystem. 


Clemens Riefler 
Nesselwangu. München, 


Paris 1900 Grand Prix 
St. Louis 1904 ,, 
Lüttich 1905 ep 


| 
il 


— 





Die Zirkel der echten 
| Riefler-Reisszeuge sind mit 
dem Namen Riefler ge: 
stempelt. 





GRAPHISCHE KUNSTANSIAL 


AARLAND:MULLER 


FEINSTE Jnh FrOtto Pesch. 
REFERENZEN! el Zi Fische Str7B 


Atelier für künstl.Entwürfe Zeichnung 













Räderautomaten 
mach dem Abwälzverfahren und 


Leitspindei-Drehbänke 


in solider, erstkl. Ausführung 
fabriziert als Spezialitäten 


P 











Oscar Ehrlich, Chemnitz 35 


Jahresproduktion zirka 1200 Wasohinon. 
Beste Bezugequelie für Wiederverkäufer. 


Vorwärmer 


System Hoffmann, liefert bis 


zu den größten Abmessungen 


Hoffmannswerk 
Dresden - Leuben 36 





ERFINDER 


welche sich ihre Erfindung In Deutschland 
schützen lassen wollen, werden hiermit auf 
ein neues. soeben im unterzeichneten Ver- 
lage erschienenes Buch aufmerksam ge- 
macht, das sie in ihrem eignen Interesse 
erst lesen sollten, ehe sie ein Patent nach- 
suchen. Das Buch helsst: 


Erfindungen und 
gesetzl. Erfindungsschutz. 


Leitfaden für Erfinder und Patentsucher in 
gemeinverständlicher Darstellung heraus- 
egeben von M. Thomescheit, Expedieren- 
der Sekretär im kaiserlichen Patentamt. — 


Das Buch umfasst 74 Seiten im Taschen» 
format und kostet gebunden nur Mk. I,— 
(portofrei MX. 1,10), hat also den Vorzug 
grosser Billigkeit und ist sowohl direkt vom 
Verlag als auch durch jede andere Buch- 
handlung zu beziehen. Das ausserordentlich 
klar geschriebene Buch soll und wird den 
im Patentwesen unerfahrenen Erfindern ein 
zuverlässiger Ratgeber zur Erlangung eines 
Patentes sein. 


Polytechnische Buchhandlung 
A. Seyd 
Berlin SW. 11, köniygrätzerstrasse 31. 








Schrauben - Flaschenzüge 
Marke Mali" 


als bestes Fabrikat weltbekannt, 
auf Ausstellungen mit 3 goldenen Medaillen 
ausgezeichnet — sofort lieferbar. 





Jaeger, Rothe & Nachtigall 


Leipzig- Eutritzsch, Wittenbergerstr. 60-62 


Filialen: Breslau, Kóln a. Rh. und Wien 
Fabrik f. Gas. Wasser. u. Dampf-Armaturen 






















a H h e G b H Spezialitäten: 
B { D f bleit 
Heinrich de Fries, 9m. b. H. O e TA p gg 
Badebatterien, Druckreduzierventile, 
Düsseldorf E Berlin SW. 48 Spülkasten, Wasseranwärmer, 






Sanitäre Fayencen, Wasserstandsanzeiger, 
Badewannen, Regulierhähne, 
Sanitäts-Utensilien. Schmierpressen, 







Läger: Düsseldorf, Berlin, Hamburg, Nürnberg, 
Stuttgart, Brüssel, Paris, Warschau, Wien, Zürich. 


Ca. 10000 normale Hebezeuge vorrätig. 


























Pressluft- 
Spritz - Apparate 


„Airostyle“ 


DI, Es 












Vielfacher Ersatz ? 
k hi A m N° 1720. ¿E jede Handarbeit, ¿PR d STERN 
Z 18 verschiedene EPA 7 
A 09rap Ien. U otypien Beete, Luftpu pen E re § 


für jeden Bedarf fertigtbilligt y.Holzschnitte 


A KRÄMER STUTTGART. 


Kompl. Luftdruck-, Mal- u. Ventil.-Anlag.d.d.Spezialfab. 
[pe "ear Q i.m.b.H., Holzhausen 77 
A.Krautzberger Ka, Then kepie 














4 





Kupfer- IR ohren Maschinenmarkt. 
DEE) AVUTON Carl Schenck, Ve Coe 
"escena Q | Eisengießerei und Maschinenfabrik, Darmstadt. || Redaktion des „Praktischen 


Schenck’s Kurven- und Spiralconveyor. | Leipzig. 


Bestes Transportmittel für Kohlen, Sand, Erze ete., sowie alle 


Arten von Massengütern. Zu verkaufen: 


Grósste Leistungsfihigkeit bei geringstem Kraftbedarf. 2550. Armaturen, Ventile, Schmier- 
Viele erstklassige Referenzen über ausgeführte Anlagen jeder Art. pressen, neu (Schäffer & Buden- 


Automatische Conveyorwaagen, sowie Automatische Wiegeanlagen berg), wegen Aufgabe des Be- 
jeder Art. Waagen jeder Art, Kräne, Drehscheiben etc. triebes. 


2551.128 Stück teils fast neue Siede- 
rohre, 2230 mm lang, 63,5 mm 
äusserer Durchmesser, 3 mm 
Wandstärke. 


2552. Ein kompl. elektr. zu betreiben- 
der Laufkran von 13,92 m 
Spurweite, 10 t Tragkraft, er- 
baut von der Firma Nagel & 
Kämp, ein desgl., erbaut von der 


H BUTTING, Rohrfabr.. Crossen a. 0 | Gesellschaft mit beschränkter Haftung. Maschinen-Konstrukteur”, 


os (seit 1874 Spezialität) 

Holz amme aus gar, trockenem 

Weißbuchenholz nach Zeichnung oder 

Muster saub. gearbeitet, liefert billigst 
eventuell sofort 


H. Emil Wurmbach, 


Holzkammfabrik 








== Pumpen. = 
Doppeltwirkende Kolben- 


pumpen für Basehinen- | 
und Eloktrometerenantries. 





Te nn Y PEER Alle 
a, E E e REEL le 








Froistehonde Saug-, Breet, | SD Zeg ES EE <=. fi Firma F, Piechatzeck, Berlin, 
mbr lem ere y i : A n et - ein desgl. von 9,6 m Spurweite 
für Handbdetried. u. 7,5 t Tragkraft, erbaut von 

Hauspumpen-Anlagen. C. Flohr, Berlin. l 

Atlas-Pumpenfabrik von 2553.Ein wenig gebı. Anschluss- 


gleis in der Liinge von 152 m 
mit vollständiger Linksweiche u. 
Prellbock. 

2554. Zirka 100 Stück gusseiserne 


Fabrikfenster, teils verglast, 
Stück zu 12 M. 





Emil Engelmann, xro, 
[Jampfdruck-Pedazierventile 


System Pilz. 






Spezialität 


seit 

vielen Zu kaufen gesucht: 
Jahren! 
Über 14000 2331. Lasten- Aufzug, ca. 750 bis 


1000 kg Tragkraft, Korbplateau- 
grósse ca. 2000><1500, mógl, 
ohne Führungsgerüst, jedoch mit 
Führungen, Bedienung mit Hand- 
antrieb, evtl. auch maschinell, 
gebraucht, jedoch gut erhalten, 


Stück in Betrieb ! 


G rösstmögliche 
Reduktion! 





Absolut zuver- 
lässig, dabei ein- 


fach, billig nnd 2332. Schwarzblech - Abfall in Nr. 
dauerhaft! 16 u. 17, nicht unt. 100200 mm, 

l Monat auf | sowie Abfallstreifen in Nr, 19. 
Probe. 


2333, Eine 200 PS Lokomobile mo- 
dernerer Konstruktion, gebraucht, 
jedoch in gutem Zustande, 

2334. Gebrauchte Zentralheizung 
mit Niederdruck-Heizkessel. 


Zeugnisse und Referenzen der bedeutend- 
‚ sten Heizungsfirmen ! 


C. F. PILZ, Chemnitz 8 | Sees | = NSS A 


Kohlentransportanlage im Städt. Elektrizitätswerk zu Frankfurt a M. 
Armaturen- und Pumpenfabrik. a 


II EE 





laitt, 








nenn Deutsche Maschinen- u. Werkzeugf: gfabrik G. Kem H 
in Leipzig 3. — Werk in G 


[Wilhelm emeng = 


Spezialfabrik für "Transport. Anlagen und Sicherheits- Aufzüge. 


Transport-Anlagen. | === Aufzüge. sas 


Elevatoren, Becherwerke, Transporteure, Hänge- Zur Zar Belderuna von Personen und Waren für alle 
bahnen, Elektrohängebahnen, Gurtförderer, Schiffs- Antriebs- und Steuerungsarten in modernster Aus- 
Elevatoren. Transportschnecken. führung. Paternoster-Personen-Aufzüge, 


== Bekohlungs-Anlagen für Dampfkessel === 


EN 
e 
O 
S y 
EK 





Worthington Blake Pumpen compagnie m. b, H. 


= Berlin C. 2 = 
Kaiser Wilhelm-Str. 48. 


(asserwerhs H Bergoerks Pumpmaschinen 


SE 
EE EE E e,  $peisewasser- 
Rondensat-Rück- aaa a U, Vorwärmen, 
spelsepumpen =. AA a AN | 
mit Behälter. A yg a a EE, Kesselspeise- 


Z #7 pumpen. 
i . ON wi d A E ’ D Y se 
méig do : 8 SÉ " > Se Ve » P e e 
Bohrlochpumpen re ren $ 
, Kee Jo — — a T FPS IE og > 
are AA SE SS Wassermesser 
für Abessinierbrunnen. HTA A = 9 
~“ Lo. E É Noe? e ` "Spe ~ ni N ~~ > o "ra 
o S sai == 2 H ki SE das, ` e Ka ~ 


Worthington unterirdische Wasserhaltung. 


Hoch- und Niederdruck - Zentrifugal - Pumpen. 


Uber 300,000 Pumpen geliefert. = Kataloge und Kostenanschläge gratis! === 











chmiedeeiserne F 
u. Oberllohte jeder Art, schmiede- 


eiserne Treppen, Thirea und Thore 
fertigt als Spezialität 
R. Zimmermann, Bautzen. 


1000 St. 4° Couverts m. Firma M. 2,40 
Sg 
1000 ” Postkarten, bolzfrele ` Les 
1000 ` Briofbogon gab em , 6,50 
Albert Müller Leipzig 


Brüderstrasse 19. ernspr. 


¡$€P XA =»»+<»60 


Einraci Guru. ES ‚Keine MASCHINE, 
BILLIG IST - l MEIN APPARAT 
JÄGER’ S il noris. EIN 


Ri EM EN- | he er Mek LAN 
VERBINDER — _ HANS BÚMNLER z Co 
2.D.R.G.M. - ESSLINGEN AN. 








Buchhandlungen, 
welche im Auslande den Verkehr 
der Abonnenten mit den Uhland- 
schen Fachzeitschriften vermitteln. 


Adelaide: F. Basedow, Buchh. 

Barcelona: J. Sturzenegger, 

: Trafalgar 18.-20, 

Berlin: A. Seydel, Polyt. Buchh. 
SW. Königgrätzer Str. 81. 

Brünn: Carl Winiker, k.k. Hof- 
buchhandl., Ferdinandsgasse 8, 

Budapest: Friedr. Kilian’s Nach- 
folger, kgl. ung. Universitäts- 
buchh. IV, Weitznergasse 1. 

Buenos-Aires: Gustav Krause, 
Buchh., Calle San Martin 887. 

Bukarest: Socec 4 Co., A.-G., 
Str. Victoria 21. 

Christiania:  Cammermeyer's 
Boghandel, Carl Johans Gade 
41 u. 43. 

Concepcion (Chile): Carlos 
Brandt, Buchh. 

Genf: R. Burkhardt, Buchh., 2 
Place du Molard. 

Gothenburg: N. P. Pehrssons 
Bokhandel. 

Graz: Leuschner 4 Lubensky, Uni- 
versitätsbuchh. 

Haag: W.P. van Stockum & Zoon, 
Buchh. 

Kiew: Karl Schepe, Buchh. 

Kopenhagen : GeorgOhr. Ursin’s 
Nachf., Verlagsbuchh., K., Kjób- 
magerg. 8. 

Lemberg: Gubrynowicz 4 
Schmidt, Verlagsbuchh. 

Lodz: Ludwig Fischer, Buchh. 

London: Dulau 4 Co., W. 87, 
Soho Square. 

Madrid: Adrián Romo, Libreria, 
Internacional, Alcalá 5. 

Mailand :U.Hoepli.kg.Hofbuchh. 
Galleria de Cristoforis 59/66. 

Moskau: J. Deubner, Buchh. 

New-York: G. E. Stechert & Co., 
129/133 West 20th. Street. 

Odessa: Emil Berndt’s Buchh. 

Paris: F. A. Brockhaus, 17 Rue 
Bonaparte. 

St. Petersburg: K. L. Ricker, 
Buchh., Newsky Prospekt 14. 

Prag: Fr. Rivnac, Buchh. Gra- 
ben 24. 

Riga: N. Kymmel’s Sort.-Buchh. 

Santiago (Chile): José Ivens, 
Buchh., Casilla 205. 

Sao Paulo: Heinrich Grobel, 
Caixa do Correio H. 

Stockholm: Nordiska Bokhan- 
deln, Drottninggatan 7. 

Triest: F. H. Schimpff, Buchh. 

Valparaiso (Chile): C. F. Nie- 
meyer, Libreria Universal. 

Warschau: E. Wende & Oo., 
Buchh., Krakauer Vorstadt 9. 

Wien: Spielhagen & Schurich, 
Verlagsbuchh., 1., Kumpfgasse 7. 

Zürich: Rascher 4 Co., Meyer & 
Zellerie Nacht, Rathausquai 20. 








LuftKompressoren 
Vacnumpumpen 
Sandstranleehläse 


Julius Fahdt, Dresden14 ul. 





















_Reibzeug 







das Vollendetste in Konstruktion und Ausführung 


empfehlen 


0. Richter «€ Co. 


CHEMNITZ in Sachsen. 















= Richter’sche Reifszeuge = 


etc. zu Originalpreisen liefert 


R. Ref, x. romin. Hoflieferant, Liebenwerda IV 


Versandhaus für alle Zeichen- u. Schreibmaterialien. :: Hauptkatalog kostenfrel. 


Ekerf-Ringe "ir 
e beste elastische Ventilabdichtung. 


À Sorte H für Hochdruck und Heissdampf, 
ersetzt die teuren unelastischen Metall- 
ringe, beseitigt deren Nachteile. 


| Sorte N für niederen Druck, vorteilhafter 
und billiger wie Jenkinsringe. 


Prospekte über Ekert-Ringe und Ekert-Ventiledurch: 








räzisions-u.Schul- 






| 





| 





Drehbankherze 


(Mitnehmer) 


aus Schmiedeeisen roh und ohne 

Schraube ungebohrt, sowie fertig 

mit gehärteter Stahlschraube in 
allen Dimensionen 


C. GROSSMANN, Eisen- u. Stahlwerk, WALD (Rbld.). 





2335. Benzinmotor, fahrb. 6—8 HP. 

2336. Eine gebr. kräftige, sehr 
gute Lokomotive, 125-160 PS, 
0,90 Spurweite, 
40 Stück Kastenkipper, 3 bis 
4 cbm, u. 2000 m Gleis (4000 m 
Schienen), 25—30 K. G, p. M., 
ein Exhaustor. 


Fragekasten. 


Unentgeltliche Aufnahme der Fragen 
für Abonnenten, 


Beantwortung durch die Leser! 


Ohne Verantwortlichkeit der Bedaktion. 
(Auf bes. Wunsch werden dig einlaufenden 
Antworten den Fragestellern auch direkt 
übermittelt und nicht verößentlicht. Die 
Namen der Fragesteller werden nur ge- 
nannt, wenn diese uns dagu ermächtigen.) 


Beantwortungen. 


Zu Frage 3808. Aluminiumblech- 
Abfälle liefern; Basse € Selve, 
Altena, 

Zu Frage 3816. Eine rationelle Ent- 
ölung erzielen Sie durch Einbau 
eines Abdampfentölers hinter 
dem Niederdruck-Zylinder. Hier- 
für eignet sich am besten der 
Entöler „Ideal“ vonJ. Thoren 
in Charlottenburg. Eine Be- 
schreibung desselben sowie seiner 
Wirkungsweise finden Sie in 
No. 45 der Zeitschrift für Dampf- 
kessel- und Maschinenbetrieb, 
Berlin SW. 19, Jerusalemerstr, 46, 

Yur Frage 3818. Lastautomobile 





für Petroleum oder Rohöl sowie 


vorm, Heinrich Kleyer, A.-G, 
Frankfurt a. M. Nürnberger 


Schiffsmotore bauen: Adlerwerke 


Hercules-Werke, A.-G., Nürnberg. 
Süddeutsche Automobilfabrik, G. 
m. b. H., Gaggenau (Baden). 
Norddeutsche Automobil- & Mo- 
toren- A.-G., Bremen - Hastedt, 
Wegen Segelschiffe mit ein- 
gebauten Motoren können Sie 
sich ebenfalls an diese Firmen 
wenden, da dieselben mit Werften, 
welche derartige Schiffe bauen, 
Verbindungen haben, 

Zu Frage 3821. Maschinen zum Biegen 
von U nnd T Eisen liefert 





Wilh. Momma, Maschinenfabrik 
u, Eisengiesserei, Wetzlar. 

Zu Frage 3822. Wasserturbinen 
bauen; Akt,-Ges, der Maschinen- 
fabriken Escher, Wyss € Co, 


Hansen & Co., Gotha, Maschinen- 


Ravensburg (Wttbg,). Briegleb, 


bau-Aktienges. Golzern-Grimma, 
Golzern i. S. Maschiuenbau- 
Anstalt Humboldt, Kalk bei Kóln 
a. Rh. Maschinenfabrik u. Mühlen- 
bauanstalt G, Luther, A.-G., 
Braunschweig. Maschinenfabrik 
Germania vorm. J. S. Schwalbe 
& Sohn, Chemnitz, Vereinigte 
Maschinenfabrik Augsburg und 
Maschinenbaugesellschaft Nürn- 
berg, A.-G., Werk Augsburg. 
Wasserhebewidder werden 
angefertigt von: Bopp & Reuther, 
Mannheim-Waldhof. Schaeffer & 
Budenberg, G. m. b, H., Magde- 
burg-Buckau, 


Höchste Leistungsfähigkeit 
Geringer Kraftverbrauch 


Kostenlose Ausarbeitung von Projekten 
Auf Wunsch Besuch eines Spezialingenieurs 


Vieljährige Erfahrung 
bietet Garantie für sachgemäße Ausführung 


Allgemeine Elektricitäts- Gesellschaft 
Abteilung Schweißapparate 


Berlin NW., Friedrich Karl-Ufer 2—4. 





Hartglas-, Drahtglas-, 
Schau- und Schutzgläser 
für Wasserstands-Apparate u. andere technische Zwecke 


in allen Größen u. Formen liefert in zuveriäsei 
Haltbarkeit und bester Ausführung 


Curt Zieger, Hartglasfabrik. | 





Transport, 
Anlagen ` 


Carl Wünsche, Leipzig-Pl. 









Dresden-A. 18. 













Eine vornehme, 
wirksame und anhaltende 





Reklame 


erzielt man zweifellos durch ein Stück guten 


IERGUMMI 


welcher — mit geschmackvoll arrangierten Reklametext versehen — an die 
Kundschaft versandt wird. 












Der Gummi wird täglich gebraucht und dadurch den Kunden die 
Reklame immer wieder vor Augen geführt. Ganz besonders eignet sich 
der Artikel auch zu Geschenkzwecken anlässlich des Jahreswechsels. 









Bemusterte Offerte in verschiedenen Qualitäten beliebe man unter Angabe der ge- 
wünschten Stückgrösse sowie des in Frage kommenden Quantums einzufordern von 










Grösste Radiergummi- 


Spezialfabrik Europas. F EIG. Marx & Co., Hannover 3. 


IA 


EN 














Schnellbetrieb!!! 


Alle Arten Werkzeuge werden nach 
eig. bisher unübertr. Verfahren billigst 
vorgerichtet und neuangefertigt. 


H. Richter, Werkzeugschm., 
Chemnitz, Apollostr. 15. 


OTORE= 
für Gas, Benzin etc., neu 
u.gebraucht, unterGarantie 


ER. RIEDEL, LEIPZIG-R. 
== Haschinenbau- und Reparatur-Anstalt — | 
Moderne Tranamiselonen. | 


Eine gebrauchte, gut- 
erhaltene 


Kopier-Maschine, 


System Shannon-Registrator- 
Compagnie 
ist billig zu verkaufen. 
Gefl. Anfragen erbeten 
unter B. 245 an die Exped. 
dieser Zeitschrift. 








K. P. Simmelbauer € Cie. 
Montigny-Metz. 


= 
> 
Arbeiter-Schutzbrillen 


mit Drahtgeflecht u. einschie 
baren Gläsern. 
Hammerschmied-, Staub- 
und GieBermasken. 


gesetzlich 





LL Preis. Schuizprillen. 





Mit Geblase geputzten 


Metallguss 


jeder Grösse u. Legierung, dicht, sand- 
rei, säurebeständig, schnell u. billigst 


Adolf Kleemann, Erfurt 
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Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., 


Leverkusen bei Mülheim a. Rhein. 


Dampfmesser 


Patentiert in allen Kulturstaaten. 








Vorzüge: Einfache, solide Konstruktion. — 
——————— Ermöglicht dauernde, sichere Kon- 
IR trolle über den Dampfverbrauch. — Höchste Mess- 


Leg genauigkeit selbst bei geringsten Dampfmengen. 


Prospekte usw. kostenlos. 
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Maschinenfabrik 















u. Eisengiesserei „Dr uidenau“ 








KALORIMETER nach PARR 


Bestimmung des Heizwertes 
= von Brennmaterialien = 


liefert 
Max Kohl, A.-G., Chemnitz (Sachsen). 


Der Apparat ermöglicht es, in bequemer, billiger und zuverlässiger Weise 
den He zwert won Kata Anthrazit, Koks etc. zu bestimmen; er ist fast 
unentbehrlich für Behörden, Fabrikanten ete. 


BB” Spezial-Prospekt kostenfrei! “Pp 





Offener 


USSIGKei'SMesset á 


zur Messung von Wasser, Säuren, Sprit. Lauge,Milch, | 
Bier, Soole, Melasse, Petroleum, Diffusionssaft, 
u. s.w. 


JC. Eckardt Se 


‚Cannstatt. 
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in 6 Größen vorrätig und billigst. 
‘8611119 pun Bj g410A uagosg 9 ul 








es ACh für direkten Elektromotorantrieb emm 


von grösster Leistungsfähigkeit mit 50 bis 200.mm Rohrweite für dicke und dünne 
Flüssigkeiten, vorzüglich gearbeitet und ausländischen Fabrikaten in keiner Weise 


gläsernen 
Patentselbstölern mit Rotgussverschraubungen, Auffülltrichterhahn, Mutterschlüsseln 


nachstehend, mit Stahlwellen in Phosphorbronzelager laufend nebst 


und Steinschrauben. 


C. Joachim & Sohn, Schweinfurt 


Maschinenfabrik, Eisengiesserei und Kesselsc 


miede. 
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absolute 


Genauigkeit! 
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Drehbänke 


kräftiger moderner Bauart 


in bekannt 
bester 
Ausführung, 
sofort oder in 
kurzer Zeit 
lieferbar, 
empfiehlt 


G. m. b. H. 
Aue i. Sachsen. 





age 3823: Das gewünschte T ii 1! - 
gewebe Maschlinett* stellt 
her die Vogtl. Tüllfabrik, A.-G., 
Plauen i. Vgtl. Webstühle zur Her- 
stellung dieses Gewebes bauen: 
Maschinenfabrik Kappel- Chem- 
nitz. William Hooton in Notting- 
ham. Sollte es über das betr. 
Gewebe irgend welche Literatur 
geben, so werden wir Ihnen die- 
selbe in nächster Nummer be- 
kanntgeben. 


| Zu Frage 3824. Maschinen zur Fabri- 


kation von Steeknadeln 
liefern: Bonner Maschinenfabrik, 
Mönkemöller, G. m. b. H., Bonn 
a. Rh. C. Striebeck, Maschinen- 
fabrik, Aachen. 

rage 3826. Karussells liefert 
die Firma Fritz Bothmann in 
Gotha, 


Zu Frage 3827. Glaskugeln liefert: 


Glasfabrik Wernerhütte, Gebr. 
Schuller, Haselbach (Meiningen). 


| Zu Frage 3828. Destillierapparate. 





3829. 


3830. 


3831. 


3832. 


3833. 


3834. 


bauen: Josef Nagel, Chemnitz, 
Maschinenbau-Aktienges. Golzern- 
Grimma, Golzern i. 8. Maschinen- 
fabrik P. Kyll, G. m. b. H. 
Köln a. Rh. Hugo Mosbloch, 
Köln-Ehrenfeld. Gustav Christ 
& Co., Berlin O., Blumenstr. 65. 


Fragen. 


.Wer liefert die Einrichtung 


zur Herstellung von Jagd- 
schrot? 


. Welche Firma ist bereit, einen 


automatischen Bierglas- 
untersatz, welcher einen ge- 
prägten Teller nebst Deckel be- 
dingt und aus beliebigem Material 
hergestellt werden kann, zur 
praktischen Ausführung 
zu übernehmen ? 

Wer liefert Ofen zum Brennen 
von gemalten Porzellangegen- 
ständen sowie dazugehörige Appa- 
rate? 

Wie kann ein Quantum von täg- 
lich 500—600 1 Milch, haupt- 
sächlich Magermilch, am nutz- 
bringendsten verwertet werden 
und welche Einrichtungen sind 
dazu erforderlich? Käserei ist 


ausgeschlossen. Dampfkraft ist 
vorhanden, 
Welche Literatur gibt es über 


Drahtindustrie und Fabrikation 
von Drahtstiften ? 

Wer liefert Aluminiumbleche in 
Herstellungsformaten 3%/, mm 
dick, weich und gebeizt? 
Welche Firmen liefern Maschinen 
zum Prägen von Namens- 
zügen in Blech oder Staniol ? 
Wer liefert Glühkörper (à In 
Auer) für Petroleumglüh- 
licht? 





Moderne Werkzengmaschinen nc Schnellbetrieb 


Stossmaschinen leichter und schwerster Bauart 
Karusselldrehbänke +. - Badialbohrmaschinen 
Mehrspindliche Bohrmaschinen, besonders für Kesselbau 
Spezialmaschinen für Bau und Betrieb von Eisen- und Strassenbahn- Fahrzeugen 
und für die Elektro-Industrie 
Leitspindeldrehbänke Hobelmaschinen Fräsmaschinen 


Berliner Werkzengmaschinen-Fabrik Aktien-Gesellschaft vorm. £. Sentker 


BERLIN N. 65, Müllerstrasse 35 b. 








ne 


Form-Maschinen | 


in Original-Konstruktionen, mit Hebel- oder 
hydraulischer Formkastenabhebung, baut als 
Spezialität seit dem Jahre 1876 


Fr. Dehne, Halberstadt 


Maschinenfabrik, Eisen- und Metallgießerei. 








- Räderschneidmaschinen, | 
ea Ausführung voD 
Modellen, Massenartikel 
Ernst Kreissig, Glashiittei.s, 


Feinmechanische Werkstätte 
COIE E d e BOL Oe do „ZU oz 








ees Bereits über 1700 Form-Maschinen geliefert. ++ +» 











nd 


A Riebers»-* Reutlingen. 


Telephon No. 46 * Telegr.-Adr.: Rieber Reutlingen. 


Fabrikation autogen geschweisster Röhren und Faconstücke. 


Komplette Hochdruck -Rohrleitungsanlagen und 
Zentralheizungen. 


Kompensationsbogen für alle Verhältnisse. 


Windkessel, es Druckkessel, 

Press-Stúcke. | y TF Dampfentöler. 
Wasserabscheider. 

Abnormale Facons. 

































a — Bo Olabscheider. 
a u Schalldämpfer. 





Lieferung in allen Dimensionen. 





Komplette Anlagen von Reis-, x se 
Getreide-, Haferschäl- 


(Oats), Ölkuchen- etc $ % Y Zahnräder 
Mühlen. ses ses ver SA Y JederArt und Grösse. 
SS "A Schnell, exakt, billig. 





Einrichtungen von 


Kakao- u. Chokoladofabriken. 
Speichereinrichtungen. 
Entstaubungsanlagen. 


Moppichliopfweeho |: Zahnräderfabrik- -Augsburg 
Sackreinigungsmaschinen. vorm.Joh. Renk A.G. 











Erstklassige | | Friedrich -Dampf > Sparmotor 
Zahnradpumpen§ | EM Mei Mer Gonone und 


q | $ r für Export :: Dauerhaft und solid. 

; e aus Bronse | | N Keine Betriebsstörungen :: Einfache 

y für Werkzeugmaschinen. § | eg ` Bedienung :: Jedes Heizmaterial ge- 
Lieferung E eignet :: Man verlange Katalog. 


sämtlicher Werkzeugmaschinen. ¿ES 
Maschinen- Schreiber & Beuster © ` | a Motorenfabrik Edm. Friedrich 


Berlin-Weissensee, Sedanstr. 47/48 = ——— : 
Deg eessen 0 == Feuerbach bei Stuttgart. == 





Namen der Besitzer, Direktoren, Gru- 
benvorstände usw. In keinem Fabrik- 
büro sollte dieses Adressbuch fehlen. 


3835. Welche FirmenliefernPersonen- 
aufzüge? 
3836. Welche Fabriken befassen sich | 


mit der Herstellung von Wachs- | H. 
pressen? 

3837. Welche Firmen bauen selbst- Die Beseitigung städtischer 
tätige Druck wasseranlageu mit automatischer Ventil- Abwässer mit besonderer Berück- 
mit elektrischem Antrieb? steuerung System F. Boya sichtigung der Berliner Abwässerfrage, 

3838. Wer liefert Dynamometer, | sowie mit Corliss-Stouérg. | von Dr. R. Loebe, Berlin N., 1909. 
welche an Riemenscheiben ange- von 20—3000 HP. Verlag von Maass & Plank, Preis 
bracht werden und dazu dienen, | § | i z = e = ei IT Transmiesiones. M. ae 
die Kraft zu messen, welche von a 0 Bisher fehlte es an einer knappen 
der betr. Riemenscheibe abge- Turbinen u. Wasserräder, Darstellung, die zweckmässig die Be- 

seitigung der städtischen Abwässer und 





ad der zu ihrem Verständnis notwendigen 
Vollständ. Fabrikanlagen. Grundlagen behandelte. Diese Lücke 
will die Loebe'sche Schrift ausfüllen, 
indem sie die in Betracht kommenden 
Faktoren kurz, aber gemeinverständlich 
behandelt, namentlich den Charakter 
Literatur. D der Abwässer, die durch sie veranlasste 
Verunreinigung der Flüsse und die des- 
‘ Der Siegeslauf der Technik. x halb angewendeten, verschiedenen Rei- 
Ein Hand- und Hausbuch der Erfin- i e 
? h nigungsverfahren. Dabei werden gleich- 
dungen und technischen Erungenschaften ER LEE t 
ller Zeit Inter Mitwirkang her: zeitig die Misstände geschildert, welche 
IR meee te E EARI g der Rieselbetrieb namentlich in Berlin 


vorragender Fachmänner und Gelehrter a mit sich bringt. Endlich wird am 
schliessend noch ein Vorschlag für eine 
ee Reform der dortigen Abwässerfrage ein- 
gehend geprüft. F, 
ee Fa Fe) KH 


volkstümlich dargestellt und herausgeg. 
von Geh. Reg.-Rat Max Geitel, 
Mit ca, 2000 Abb. u. 50 Kunstbeilagen. 
Stuttgart 1909. Verlag der Union 

Technische Berechnungen für 
die Praxis des Maschinen- und 
Bautechnikers. Von Emerich 
Graf, Iogenieur. Leipzig 1909. Ver- 


Deutsche Verlagsgesellschaft. Preis: 
lag von J. T. Barth. Preis geb. 
M. 6.80. 
Bei der Bearbeitung vorliegenden 
Werkes betrachtete es der Verfasser 
PERS EAS 


50 Lief. zu je M. —.60. 

Mit den jüngst erschienenen Lief. 
28—32 ist das schöne Werk nun schon 
über die Hälfte hinaus gediehen — und 
man darf sagen: herrlich gediehen. 
Da ist kein Abflauen weder im Text 
noch in den Abbildungen und Tafeln; 

alles ist mit gleicher Sorgfalt behandelt für seine Aufgabe, sowohl dem studie- 

; f renden, wie dem ausführenden Tech- 

fertigt als Spezialität: niker ein umfangreiches Repetitorium 

über die mannigfaltigsten Berechnungen 

auf maschinen- und bautechnischem 

Gebiete zugängig zu machen. Das 

e Buch ist zu empfehlen und sollte auf 

Wur zen 1. S. keinem Konstruktionstisch fehlen. L. 


und anschaulich dargestellt. Das Werk 
wird, was es sein will — ein Hand- 

D dada. Zëtteg Besondere Verfahren im Ma- 
egener. Gebunden, Subskription schinenbau. Von Ingenieur Dr 


und Hausbuch — im besten Sinne. 
S G. F. LIEDER 
o e 9 
preis M. 6.—. Robert Grimshaw. Zweite, ver- 


Adressbuch 1909/1910 sämtl. 
Die 6. Auflage bringt nicht nur die iz mehrte Auflage. Mit 656 Abbildungen, 
Adresse des Werkes, sondern auch die E im Text. Preis brosch. M. 6.—, in 


nommen wird? en, ee Set A see Boni 
TE en er ~ | Masohinen fürd.T -Ind. 
3839, Wer liefert Apparate zur Er- = el A ae we nen für d. Textil-ind 
zeugung von Sauerstoff be- 
hufs autogener Schweissung ? 























Bergwerke und Hüttenwerke 
nebst den Nebenbetrieben. Leipzig 
1909. Verlag von H. A. Ludwig 


XIII 


o fir alle coo 


Moderne Dampjkesselanlagen Betriebsverhältnisse 





Über 1800 Stück in Deutschland geliefert. 





Mechanische Patent-Kettenrostfeuerungen: 
edel d ké KA) 
“1IJ19QABUII]S “uadunygafıyoy "ZastmotoAt 


zzz CY YY EEE ARS IÓ YEE, lp AS 
iietert Deutsche Babcock & Wilcox -Dampf Kessel -Werke A.-G. 


OBERHAUSEN, Rhid. BERLIN C. 
Grósste und leistungsfählgste Wasserrohrkesselfabrik Deutschlands. 
Fabriken in Oberhausen, Rhld. und Gleiwitz, O.Schl. 
Projekte, Kostenanschläge und Ingenieurbesuche kostenlos und ohne Verbindlichkeit. 


und Eisengiesserei A.G. 


RANSMISSIONEN 


in anerkannt h SE Fabrikation 
gediegener u.erstklassigerAusführung. == o billige 


Kräftige Bauart elegante Formen. ZUR Preisstellung. 


Erste Referenzen BANN A AAN ProjekteuAnstellungen 
| RANIA. sowie Jngenieur- 


Besuch 
kostenlos 


Cottbuser Bonesi AG. (0 
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Glanzleinen gebunden M. 6.60. Han- 
nover 1909. Dr. Max Jänecke 
Verlagsbuchhandlung. 


In diesem Werk schildert der Ver- 
fasser auf Grund eigner Erfahrungen 
mehr als 500 empfehlenswerte Verfahren 
der besten amerikanischen und anderer 
Werkstätten für Maschinenbau u. a. 
Das Drehen, Bohren, Fräsen, Hobeln usw. 
von Maschinenteilen. Besonders wert- 
voll sind auch die Beschreibungen von 
Arbeiten, die auf Maschinen ausgeführt 
werden sollen, die für diesen Zweck 
eigentlich nicht bestimmt sind. Das 
nun bereits in 2. Auflage erscheinende 
Werk ist als Lehrbuch, wie auch als 
Nachschlagebuch, ein wertvolles Hilfs- 
mittel für die Praxis des Maschinen- 
baues geworden. L. 


Die Materialien des Maschinen- 
baues. Von Prof. H. v. Cechemair. 
Hannover 1909. Verlag von Dr. M. 
Jänecke, Preis kart. M. 4.—. 


Das vorliegende Buch ist geeignet, 
alles Wissenswerte über die im Ma- 
schinenbau vorkommenden Materialien 
dem Maschinentechniker zu vermitteln. 
Wir können seine Anschaffung nur 
empfehlen, B. 


Betrieb und Wartung der 
Dampfkessel. Von Ing. A. Dosch. 
Hannover 1909, Verlag von Dr. Max 
Jänecke. Preis kart. M. 3.—. 


Das vorliegende Werk behandelt 
den Betrieb und Wartung der Dampf- 
kessel und ist Besitzern von Dampf- 
kraftanlagen zu empfehlen. E 


Der Dreigelenkbogen aus Stein, 
Beton oder Eisenbeton. Von Karl 
Zimmermann. Stuttgart, Deutsche 
Verlags-Anstalt, Geheftet M. 5.—. 


Das vorliegende Werk fiihrt rech- 
nerische und zeichnerische Verfahren 
fiir die Untersuchung der Dreigelenk- 
bogen in übersichtlicher Weise vor 
und gibt an der Hand von Tabellen 
die fertigen Hauptmasse für Eisenbahn- 
und Strassenbrücken beliebiger Spann- 
weite und Pfeilhdhe samt Angabe der 
jeweils empfehlenswerten zulässigen 
Maximalpressung des Bogenbaustoffs. 
Diese Tabellen geben dem praktischeu 
Ingenieur eine zuverlässige Handhabe 
zur fast augenblicklichen Berechnung 
ganz beliebiger Dreigelenkbogen. 


Vorlesungen über Technische 
Mechanik. Von Prof. Dr. August 
Föppl. 1V. Bd, Dynamik. Mit 71 Fig. 
im Text, 3. stark veränd. Aufl. Leipzig 
1909. Verlag von B. G. Teubner. 
Preis M. 10.—. 


Band ist vollständig um- 
Nur die Hälfte vom Inbalte 


Dieser 
gearbeitet, 


| 









Mitteldeutsche Maschinenbau- 
Gesellschaft m. b. H.. 





Mockau- 
Leipzig. 











Maschinenfabrik | 
Meyer, Roth & Pastor, Cúln-Raderberg 


fertigen ala Spezialität: 
Maschinen zur er von elektrisch 
zu schweifenden Ketten, Schnallen in allen 
Sorten Hufnágeln, Sohlen- u. Absatznägeln, 
Drahtstiften, 
Nieten, 
Splinten, 
Kettengliedern 
Kisten- u. Sarg- 
griffen, Haken 
me Augen zu 
osen, Militar. 
mänteln unc 
Damenklei- 
Klavierstiften, Korsetten- 
Schubriegeln, Panzer- und 


dern, Krampen, Haken, Ahlen, Absatzstiften, 
knöpfen, Sprungfederbändern, Schraubaugen, 
Bandketten, Velozipedspeichen, Riemenstiften, Stimmstiften, Bleinieten 


Koffernieten etc., Drahtstiften, Scheiben- und Nietenpressen etc. etc. 
Alle Maschinen für die Scharnier- und Schloßfabrikation. | 


Lo 


Aber nur mit der 
Oelpumpe „Ideal“. 
Prospekte und 
Offerten durch Maschinenbauanstalt „Lentz“ Metallabdichtung 

G. m. b. H., Berlin-Weissensee, Streustrasse 95 c. 


Pumpen Sie!!! 
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» LENTZ 


Metallabdichtune 


Billigste Abdichtungsweise fiir 
die Stangen aller Arten an Dampf- 
maschinen etc. —Absolut betriebssicher. 


O 










Keine Stopfbüchse. 
319110938 I 





»% 
% % Ze Maschinenbauanstalt IS 
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B Maschinenfabrik Sürth, G. m. b. H., j 








Sürth a. Rhein b. Cöln. = 

D 

& 

Kompressoren Sauerstoff- = 

fi ricke vom 1-1000 Atm | Und Wasserstoff- e 
S Gewinnungs- u. Kom- = 

RER 0 -Aniagen pressions-Anlagen e 
Wasserstoff-Anlagen für Luftschiffhallen = 
Stahlflaschen und Stahlflaschenventile m 

Eis- und Kühlmaschinen. d 


der 2. Aufl. ist mit geringen Änderungen 
in die neue Aufl. übernommen. Das 
übrige wird im VI. Bd. ausführlich 
dargestellt werden Vieles ist aber 
anderseits hier neu hinzugefügt und so 
der Lehrstoff besser ausgestaltet worden 
—D, 


Berechnungen über das Ge 
windeschneiden nach den englischen 
und mm-Massen. Von W. Sorg. 
Berlin 1908. Selbstverlag des Ver- 
fassers. Preis M. —.75. 


Die neue Aufl. dieses einfachen 
praktischen Handbüchleins für Metall- 
dreher ist teilweise erweitert unn doch 
übersichtlicher geworden. —n. 


Der Betrieb ElektrischerLicht- 
und Kraftanlagen. Von Ober- 
ingenieur H. Pohl. Mit 89 Ab- 
bildungen im Text. Preis kart, M. 2.50. 
Hannover 1909. Dr. Max Jánecke, 
Verlagsbuchhandlung. 


Das vorliegende Werk aus der 
Feder des durch seine früberen Ver- 
öffentlichungen bekannten Verfassers 
ist gewissermassen die Fortsetzung 
seines früheren Werkes über „Die 
Montage elektrischer Licht- und Kraft- 
anlagen* und für Elektromonteure sehr 
zu empfehlen. H. 


Die Imitationen. Eine Anleitung 
zur Nachahmung von Natur- und Kunst- 
produkten von Sigmund Lehner. 
Mit 12 Abb, Dritte, erw. Aufl. Wien 
1909. A. Hartlebens Verlag. 
Preis M. 3.25. 


Dies Buch enthält eine Fülle be- 
währter Vorschriften und Anleitungen 
für den Kunstindustriellen, Kunsthand- 
werker und Kleingewerbetreibenden. 
Geschildert werden alle mit Erfolg an- 
wendbaren Verfahren zur Nachahmung 
von Elfenbein, Sehildpatt, Perlen, Perl- 
mutter, Korallen, Bernstein, Horn, 
Hirschhorn, Fischbein, Alabaster, Mar- 
ınor, Malachit, Avanturin, Lapis-Lazuli, 
Onyx, Meerschaum, Schiefer, der ver- 
schiedenen edlen Holzarten, der Kunst- 
Steinmauern, Holzschnitzereien, Bild- 
hauerarbeiteu, der Intarsien, von Leder, 
Seide usw. —io— 


Elektrotechnik. Einführung in 
die moderne Gleich- und Wechselstrom- 
technik von Prof. J. Herrmann. 
Il. Teil. Die Gleichstromtechnik. Mit 
103 Fig. im Text und 16 Taf. mit 
72 Abb. 2. umgearb. Aufl. Leipzig 
1909. G. J. Góschensche Ver- 
lagshandlung. Preis M. —.80. 


Diese kurze Beschreibung der Gleich- 
stromerzeuger, Gleichstrommotoren und 
Akkumulatoren bietet eine treffliche 
Einführung in die moderne Gleich, 
stromtechnik, zumal an 200 instruktive 


AN 


are Blech-Trenn-Maschine cx 


Antrieb durch Transmission oder Elektromotor. 
Erste Referenzen. + Neues Verfahren zum Blechtrennen! + Erste Referenzon. 


a/ 
SR WAY Y 
Unentbehrlich für Blech- ER) (ATE cee Sage 
Walzwerke, Schiffswerften, N: - == E AMISKERE! 
PSO G2) E —< | Kein Verbiegen der Bleche, 
Kontruktions- und alle | IS: en ee (oo l E Nachrichten deshalb 
Blech verarbeitenden | MAA a q ausgeschlossen! 
Werkstätten. wor mmm? me | 0 ST Gerade Sohnittlinie. 
e SSE. JA TA "== ee 
Zum Trennen von Bleohtafeln joder 
Grösse und Stärke. 

















Rudolf ee & ‘Seheibe » Were salen Saalfeld (Saale). 


Ze, Th tony Kal Hirschberg i. Schlesien. 
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== UM ) Heißdampfmaschinen 3000 PS. 


besonders kurzgebaute, raumsparende Heissdampf- 
Tandemmaschinen nach Max Schmidt’s Patenten. 


N Kurze Triple-Tandem’s von 3,5 bis 3,7 kg Dampfverbrauch 
eu. Ss eS pro PS./St. von 300 PSI. an. E E 


Dampfkessel. Überhitzer. 
Patent- Glieder -Abdampf- Entöler. 
Oberflächen-Kondensatoren in Marinebauart. 
Metallstopfbüchsen, Patent Max Schmidt. 


Maschinenbau - Aktiengesellschaft vorm. 
wie Wë E AAM | Starke & Hoffmann 














Schmidsche Wassermesser 


ka zur Kontrolle der Verdampfung, des Kohlenverbrauchs und des Nutzeffekts der Dampfanlage. 


m Pumpen o Wassermotoren 


= ¿e 
H y Fe === ES bis 1000 Meter Druckhóhe. 


toute) Orthopädische Maschinen o. w. ¿enulthess. 
> a A. SCHMID, Maschinenfabrik, ZÜRICH. 


SCHMIER- APPARATE Ise 


aller Art für Dampf, Gas und konsistentes Fett nach Inh. Heicht 





eigenen bewährten Patenten, empfiehlt zu Pirna a.E. 


Specialilat 872 
sehr mässigen Preisen ==== ee 


Haman Wintzer, Halle a. S. 
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Maschinenfabrik (pm E A. Hartmann &Co. 


Offenbach a. M. 
Gë, BEZE er und 


















HEES 


Eis- und 
Kühl- 
anlagen 


f Pneumatische 
Transport, 
anlagen o 


lanos E D. R. P. u. Oe K. ö.P. für alle Zwecke. 
WEE 


Abbildurgen den konzisen Text aufs 
beste illustrieren. —o. 


Preussisches Gewerbesteuer- 
Gesetz. Berlin, L. Schwarz & 
Comp. Preis M. —.60. 


Diese bequeme Taschenausgabe sei 
allen Interessenten empfohlen, die sich 
über die Bestimmungen des Gewerbe- 
steuer-Gesetzes unterrichten wollen, 

—D, 


Das Formen und Modellieren. 
Illustr. Anleitung von M, Mayr. V. ere, 
Aufl. mit über 100 Abb. München 1909. 
Verlag der „Kunstmaterialien- 
und Luxuspapier-Zeitung“. Preis 
M. 1.80. 

Das Werkchen beginnt mit der Er- 
örterung der Materialien, geht auf die 
mechanischen Methoden der Plastik, so 
wie auf die photomechanische Er- 
zeugung von Reliefs nach Zeichnungen, 
Drucken und Photographien mit und 
ohne Photographieapparat ein, auch 
auf das Giessen mit Schwefel und 
Tonmasse u. a., gibt Anleitung zur 
Behandlung, Reirigung und Bemalung 
fertiger Gipsarbeiten und macht mit 
den wichtigsten Arbeitsweisen des 
modellierenden Bildhauers bekannt. 

R. 


Der Einfluss des Siliziums auf 
die elektrischen und magnetischen 


Speziell: 








Cöln-Bickendorfer Gasmotoren- A 


Maschinenfabrik Josef Lorscheidt 


Cöln-Bickendorf 


liefert als langjährige Spezialität in modernster 
Ausführung bei Verwendung nur besten Materials: 


Benzin-, Benzol- etc. Motoren, 
Leuchtgas- u. Sauggasmotoren 


Sauggas-Anlagen 


für Anthracit-, Coks- u. Braunkohlebrikettfeuerung in 
einwandfreier Ausführung für Kraft- u. Heizzwecke 


Benzin- und Benzollokomobilen :: Lokomobil-Kreissägen 


Maschinenfabrik Justus Christian Braun as. 
Nurnberg 


empfiehlt als eigene Fabrikations-Spezialitäten: 


Presspumpen u. Hydraulische Pressen 


für die verschiedensten industriellen Zwecke, besonders zur 
Fabrikation elektrischer Licht- und galvanischer Kohlen. 


Sämtliche Spezialmaschinen dazu. 


Kabel- und Bleirohrpressen 


Hydraul. Räderpressen, Luftkompressoren. 


Kabelwagen, Montage-Gerüste u. s. w. 
| (Lieferung an Weltfirmen des In- und Auslandes). 


Automobile Fahrzeuge: 


Elektromobile 
mit Radnabenmotorantrieb. 


Luxus- u. Lastwagen in jeder Ausführung. 
Sämtliche Maschinen und Geräte zur pneumatischen Grubenentleerung. 


Pumpen aller Art. Wasserhebung durch Druckluft. 


Dampfkessel- und Maschinen- Armaturen. 
Spezialität: 


Guß aus reinem Schmiedeeisen 








nach Belieben kalt zu rich- 
ten, biegen oder strecken, 





Eigenschaften des Eisens. Von 
Dr. techn. Emil Kolben. Prag 1909. 
Verlag von A. Haase. Preis M. —.50, 


Der Verf. stellt die Resultate der 
neuesten Forschungen in Bezug auf 
die Eisen - Kohlenstoff - Silizium - Ver- 
bindung zusammen und teilt einiges 
über das bisber unbekannte Verhalten 
des reinen Siliziums in elektrischer 
und magnetischer Beziehung mit, woraus 
sich dann die wichtigen Veränderungen 
erklären lassen, die das Eisen durch 
die Legierung mit einem höheren Pro- 
zentsatze von Silizium in elektrischer 
und magnetischer Beziehung erleidet, 
und die die hervorragende praktische Gegründet 
Bedeutung dieser Legierung begründen, 1882, 


E? Ca. 300 
Hilfsbuch für die Dreherei. Angestellte. 


Von O. Lippmaun. 4. verm, Aufl. 
Dresden 1909. Otto Lippmann, 
Technischer Verlag. Preis M. 1.—. 


Der Verf. bietet bier ein recht 
praktisches Lehrbüchlein. Es enthält 
die Berechnung der Wechselräder zur 
Herstellung sämtlicher Gewindearten 
und -Steigungen, Riemenübertragung, 
Riemen- und Schnittgeschwindigkeit, 
Arbeitszeit, bildliche und konstruktive 
Darstellung der jetzigen Werkzeug- 
maschinen und Werkzeuge. Durch 
die bildliche Darstellung der typischen 
Drebbank - Konstruktionen und der | 
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Ausführungen, 


Volle Garantien! 


Liebenwerdaé?. 
Hoflieferant 


empfiehit als Spezialfabrikate: 


Instrumente und Gerätschaften für alle Zwecke des 
Vermessungswesens. 


Auszeichnungen: 
3 goldene, 
1 silberne 
Medaille. 


Nivellier - Instrumente und Theodolite von 
den einfachsten bis zu den feinsten 
Bussolen, 
prismen,Winkelspiegel, Nivellier- 
und Messlatten, Fluchtstábe, 
Visierkreuze u, Scheiben 
u. a. m, 


Winkel- 


Feinste Referenzen. 
Jubiläumskatalog mit 1750 Abbildungen frei und unberechnet. 





| 








Tilly, 


wesentlichen Details nach Art der 
Konstruktions- und Werkzeichnung hat 
das Buch eine dankenswerte Erweiterung 
und erhöhte Brauchbarkeit erfahren. 


_—-1— 





Eine durchaus moderne Auswahl von 


technischen Werken 


aus allen bedeutenden Verlagen bietet 
mein diesjáhriger Katalog, 


aus welchem ich jede Bestellung schnell 
ausführen werde. 


Uhlands technischer Verlag 
Leipzig. 





Liste empfehlenswerter 
Bücher. 


Granichstaedten-Czerva, Das 
moderne Bank- und Börsen- 
wesen. Gemeinverständlich dar- 
gestellt . M. 1.50 

Andree, Zur Eisenbetontheorie. 
Eine neue Berechnungsweise 

geb. M. 3.— 

Bohnenstengel, Elektrizitäts- 

Zähler-Konstruktionen 
geb. M. 8.— 

Cremer, Durchschnittspreise für 
Akkordarbeit in Maschinen- 
fabriken. Kalkulations-, Hand- 
und Nachschlagebuch für den prak- 
tischen Maschinenbauer geb. M. 5.50 

Hansen, Aeroplane. Aus der 
Praxis für die Praxis geb. M. 1.— 

Schmidt, Die Berechnung der 
Luftpumpen für Oberflächen- 
kondensationen unter beson- 
derer Berücksichtigung der 
Turbinenkondensationen 

geh. M. 4.80 

Die Zentralheizungsan- 

lagen. Ein praktisches Handbuch 

für angehende Heizungsingenieure 
geb. M 7.— 


' Wolf, Grundzüge der Elektro- 
technik zum Gebrauche an 
gewerblichen Lehranstalten 


(Lebrtexte tür Fachschulen) 
Kart. M. 1.80 
Gambrinus, Deutscher Brau- und 
Malzmeister-Kalender 1909/10 
geb. M. 1.50 


- Reichs-Adressbuch, deutsches, für 


Industrie, Gewerbe und Han- 
del. Unter Benutzung amtlicher 
Quellen. 3 Bde. geb. M. 30.— 
Föppl, Vorlesungen über tech- 
nische Mechanik. 3. Band, 

Festigkeitslehre, 4. Auflage 
geb. M. 10.— 


| Göttsche, Die Kältemaschinen. 


Gemeinverständliche Bearbeitung der 
Eis- und Kühlmaschinen u. ihrer 
















Fiir Zentralheizungen 
und Warmwasserversorgungen: 
==: Original - Strebelkessel «== 


Ausführliche Drucksachen kostenlos durch: 


STREBELWERK MANNHEIM 


Man achte auf die Schutzmarke unterhalb der Fülltür. 














Unentbehrlich für jeden —— — JETZT! 
Geschäftsbetrieb 
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Patentladebalken J 
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Maschinenfabrik 


Auf Wunsch werden i, Carl Franck 
Spezialkonstruktionen ebenso Eu 


“Elites, auch Kellerleitern angefertigt. Ee ee e E 
Man verlange Prospekte, 


= Feucht b, Nurnberg 
E No. 8. 
Gesellschaft fur Patent-Ladebalken m. b. H., Karlsruhe ij. B. 








Barren, Bleche, Dráhte, Stangen, Róhren, 


a ” H TEEN 
=, Guss in Rein-Aluminium und Legierungen, Gebr. Xowaldt's selbstwirkende 
umiınmum :: Gefasse, Schleifbügel. — Calciumcarbid ;: ZER | j3 L Metall- 














idol wos Berlin SW. 48, SM > Din 
Industrie-Aktien-Ges. = oe" Ef ein 


Bereits über 
56 


In Betrieb bel 
Dampfschiffen 
und Fabriken, 





Rheinfelden, Baden. :: Neuhausen, Schweiz. 





A. BORSIG, BERLIN-TEGEL kal — 237 
Eigene Gruben und Hittenwerke. Howaldtswerke, Kiel. 
Gegrúndet 1837 :: 14000 Arbeiter. Vertreter für Ungarn: Brunner J. L. és 


társa, Budapost VI., Theresienring Nr. 1, 
Kolbenpumpen, Hoch- u. Niederdruck-Kreiselpumpen, 


Mammutpumpen D. R.-P. u. Auslandspatente, 
Rangier-, feuerlose und KranloKomotiven. 


Neu eingerichtete Spezialität: Reparaturen in Húrzester Zeit. 


Th. Ehrhardt, | | 


vorm. Gießereidirektor, berufsgen. Auf- 

sichtsbeamter (Eisen- und Stahl-Berufs- 

Gen.) und hauptzollamtlich beeidieter | 
Sachverständiger 


Berlin-Halensee 10 
Objektive | 
techn. und wirtschaftl. 





Gieberei- Zahnräder, 
Betriebsgutachten Schnecken und 
(26jáhr. Erfahrungen). = Schneckenräder, 
Seilscheiben, 
Ausführliche Schwungräder, 
Pläne und Details | | Riemscheiben, 
für Neubau, Umbau. Moder- | ohne Modell, mit der Maschine ge- 





formt, für jeden Verwendungszweck 

bis zu den größten Ausführungen, 

roh oder bearbeitet, liefert als 
langjährige Spezialität 


Joh. Dietz, Risengießerei 


Altona-Ottensen. 


nisierung der Einrichtungen 
und der Arbeitsverfahren. 
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